
Poučenie: Skutočnosti utajované v súlade s § 17 a nasledujúcimi zákona č. 513/1991 Zb. 

(obchodný zákonník) uvádzať v oddelenej časti žiadosti a na samostatnom elektronickom 

nosiči.  

Utajované skutočnosti sú uvedené červeným písmom, BOGE požaduje, aby neboli 

zverejnené  na internete, z dôvodu, že sa jedná o know how spoločnosti BOGE a ich 

zverejnením by došlo k poškodeniu podnikateľských záujmov spoločnosti.  

 
  
Údaje písané červeným písmom  tvoria utajované skutočnosti a žiadame ich neuvádzať vo 

vydaných dokumentoch.  

 

Základná časť (pre zverejnenie) 
 

Obsah: 
 

A) Údaje identifikujúce prevádzkovateľa   

 názov alebo obchodné meno – BOGE Elastmetall Slovakia, a.s..  právna forma – 

akciová spoločnosť 

 sídlo (adresa) – Strojárenská 5, 972 02 Trnava 

 adresa pre doručovanie pošty (ak sa líši od predchádzajúcej) -  

 štatutárny zástupca a jeho funkcia –  Ing. Jürgen Heinrich Bölt - predseda 

predstavenstva , Pavel Herna - člen predstavenstva, Ing. Martin Harbáč - 

prokurista 

 splnomocnená kontaktná osoba kontakt na ňu (telefón, mail atď.):  Ing. Silvia 

Pontešová 

 IČO – 36 235 164  

 kód  NACE – 29320, kód OKEČ : 34300 

 názov stavby:  „Nanášanie adhezív  BOGE Trnava“  

 

B)       Typ žiadosti 

 údaj o aký typ žiadosti sa jedná (jestvujúca prevádzka, nová prevádzka, zmena v prevádzke, 

zmena už vydaného integrovaného povolenia)  jestvujúca prevádzka, ktorá používa 

organické rozpúšťadlá    

 zaradenie činnosti podľa zákona 39/2013 Z.z.  6.7. Povrchová úprava látok, predmetov alebo 

výrobkov s použitím organických rozpúšťadiel, najmä apretácia, tlač, pokovovanie, 

odmasťovanie, vodovzdorná úprava, lepenie, lakovanie, čistenie, úprava rozmerov, farbenie 

alebo impregnovanie s kapacitou spotreby organického rozpúšťadla väčšou ako 150 kg za 

hodinu alebo 200 t za rok (podľa prílohy 1 k zákonu 39/2013 Z.z.)   

 zoznam súhlasov a povolení, o ktoré v rámci zmeny integrovaného povolenia žiada 

- § 3ods.3 písm. a) bod 3 zák. 39/2013 Z.z. súhlas na zmeny používaných palív a surovín a 

na zmeny technologických zariadení stacionárnych zdrojov znečisťovania ovzdušia; 

ak si schvaľované zmeny nevyžadujú kolaudáciu podľa osobitného predpisu,12) je 

súčasťou integrovaného povoľovania aj súhlas na zmenu užívania stacionárnych 

zdrojov znečisťovania ovzdušia a súhlas na prevádzku týchto zdrojov po 

vykonaných zmenách 

- § 3ods.3 písm. a) bod 4 zák. 39/2013 Z.z. súhlas na vydanie a zmeny súboru technicko-

prevádzkových parametrov  a technicko-organizačných  opatrení  

- §3 ods. 3 písm. a) bod10. - určenie emisných limitov a technických  požiadaviek 

a podmienok prevádzkovania  

- § 8  zákona 39/2013 Z.z  konanie o schválení nevypracovania východiskovej správy 

v zmysle žiadosti č. SP-03/2017 zo dňa 6.3.2017.  

http://www.orsr.sk/hladaj_osoba.asp?PR=B%F6lt&MENO=J%FCrgen
http://www.orsr.sk/hladaj_osoba.asp?PR=Herna&MENO=Pavel&SID=0&T=f0&R=0
http://www.orsr.sk/hladaj_osoba.asp?PR=Harb%E1%E8&MENO=Martin&SID=0&T=f0&R=0
http://www.zakonypreludi.sk/zz/2013-39#f3921347
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 údaje o spracovateľovi žiadosti (ak je iný ako žiadateľ) –ENVICONSULT spol. s r.o. 

Obežná 7, 010 08 Žilina, ec@enviconsult.sk, hullova@enviconsult.sk 

 zoznam prebiehajúcich konaní o udelenie iných súhlasov a povolení súvisiacich s danou 

prevádzkou– momentálne neprebieha žiadne konanie  

 Údaje o prevádzke a jej umiestnení: činnosť nanášania adhezív  v BOGE Elastmetall 

Slovakia, a.s. v Trnave  (ďalej BOGE) je situovaná v priestoroch  existujúcich výrobných hál  

SO04  a SO01, ktoré tvoria jeden výrobný objekt.  

 názov prevádzky a variabilný symbol pridelený SIŽP (variabilný symbol, ak ešte nebol 

pridelený si žiadateľ vyžiada od príslušného inšpektorátu SIŽP pred podaním žiadosti) –  

Nanášanie adhezív  BOGE Trnava , VS  370130216  

 adresa prevádzky – Strojárenská 5, 917 02 Trnava 

 povoľovaná činnosť podľa prílohy č. 1 a súvisiace činnosti -  6.7. Povrchová úprava látok, 

predmetov alebo výrobkov s použitím organických rozpúšťadiel, najmä apretácia, tlač, 

pokovovanie, odmasťovanie, vodovzdorná úprava, lepenie, lakovanie, čistenie, úprava 

rozmerov, farbenie alebo impregnovanie s kapacitou spotreby organického rozpúšťadla 

väčšou ako 150 kg za hodinu alebo 200 t za rok (podľa prílohy 1 k zákonu 39/2013 Z.z.)   

 projektovaná kapacita a ročný fond pracovnej doby, porovnanie s hodnotou kapacitného 

parametra podľa prílohy č. 1 zákona o IPKZ, projektovaná a technicky dosiahnuteľná 

kapacita. 

      Nanášanie adhezív  

      Hodnota  parametra podľa zakona 39/2013Z.z.: 200 t/rok alebo 150 kg/hod. 

      Technicky dosiahnuteľná kapacita spotreby VOC:  386  t/rok alebo 44,7 kg/hod. 

 Počet pracovných dní: 360, počet prac. dní v týždni: 7, počet prac. zmien: 3, 8640 hodín   

 spôsob prevádzkovania (napr.: stála výroba jedného druhu výrobku, výroba viacerých 

druhov výrobkov podľa objednávok, využívanie prevádzky na veľkoprevádzkové skúšky 

a overovanie nových výrob atď.) –  stále nanášanie adhezív na rôzne kovové prípadne 

plastové výrobky (silentbloky) pre automobilový priemysel  

 stručný popis lokality prevádzky – Areál BOGE  je situovaný v juhozápadnej časti mesta 

Trnava v areáli bývalých TAZ, v blízkosti spoločnosti ZF Sachs Trnava.  Okolie 

priemyselného areálu  BOGE  tvorí výlučne priemyselná zástavba.  Lokalita je situovaná cca 

870 m  od obytných objektov.  Priemyselný areál je napojený  miestnymi komunikáciami na 

cestu I/61 a následne  na privádzač a diaľnicu D1.Nadmorská výška je okolo 150 m n.m.   

 parcelné čísla pozemkov prevádzky (v prípade stavebného konania aj susediacich 

pozemkov)  

      č. parciel, na ktorých je situovaná prevádzka nanášania adhezív BOGE Trnava : 8540/25, 

8540/35 v k.ú. Trnava. Celý výrobný objekt je situovaný na parcelách, ktoré sú uvedené na 

LV č. 8183.   

     Parcely, na ktorých stojí výrobný areál sú vo vlastníctve spoločnosti BOGE.  

 opis prevádzky 

Spoločnosť BOGE  vznikla zápisom do obchodného registra v januári 2000 so 100% 

kapitálovou účasťou nemeckej firmy Mannesman Bge GmbH. Spoločnosť sa zaoberá 

výrobou gumokovových súčiastok  rôznych druhov predovšetkým pre automobilový 

priemysel. Jedná sa o výrobky, ktoré slúžia na tlmenie vibrácií - silentbloky, predovšetkým 

pre automobilový priemysel a všade tam, kde je potrebné tlmiť vibrácie vznikajúce pri 

prenose nárazov hnacích a krútiacich momentov. Sortiment výroby silentblokov  je veľmi 

široký. Zahŕňa cca 800 druhov výrobkov vzájomne odlišných veľkosťou, hmotnosťou, 

materiálom kovového, alebo plastového dielca, pogumovaním, apod. (viď obrázok č.1). 

Výroba silentblokov v roku 2015 dosiahla hodnotu  89 216 384 ks. Výrobný plán na ďalšie 

obdobia závisí od objednávok a predpokladá sa jeho postupné navyšovanie oproti roku 2015.  

 

 

mailto:ec@enviconsult.sk
mailto:hullova@enviconsult.sk
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Obr.č. 1  Ukážky z výrobkov firmy BOGE Trnava 

  
 

Výroba silentblokov pozostáva z nasledovných krokov: 

1. Skladovanie základného, spotrebného a režijného materiálu 

2. Otryskávanie polotovarov z kovu 

3. Povrchové predúpravy polotovarov z kovu (predodmastenie, odmasťovanie,      morenie, 

pasivácia, predfosfátovanie, fosfátovanie) – 2 linky  

4. Nanášanie adhezív na kovové dielce pred pogumovaním (činnosť spadajúca pod zákon 

39/2013 Z.z.) 

5. Spracovanie plastov alebo nanášanie plastov na kovové dielce vstrekolismi 

6. Vulkanizácia a spojenie gumy s kovovými alebo plastovými dielmi vo vulkanizačných lisoch 

7. Finálne úpravy, montáž, kontrola, balenie, paletizácia 

8. Skladovanie finálnych výrobkov, expedícia 

 

Súčasťou technológie výroby silentblokov je i operácia, pri ktorej sa nanášajú adhezíva na 

kovové dielce silentblokov pred ich pogumovaním (bod 4 vyššie uvedených činností). 

Adhezívum zabezpečuje priľnutie (zlepenie) gumy na kov. Činnosť prebieha v hale SO04 

(pôvodná) - nanášanie adhezív 1 a v hale SO01 (novšia) – nanášanie adhezív 2.  

Adhezíva sú rozpúšťadlové roztoky polymérov (prevažne polyuretanové živice, u ktorých sa 

pred nanášaním upravuje viskozita pomocou rozpúšťadiel – metyletylketón a xylén. Adhézna 

vrstva zabezpečuje vyššiu priľnavosť pri pogumovaní kovového výrobku a tým je zabezpečená 

požadovaná kvalita vyrábaných silentblokov. 

V hale SO 04 (nanášanie adhezív 1) sú pre operáciu „nanášanie adhezív“ (adhezíva sú horľavé 

kvapaliny, ktoré sú riedené organickými rozpúšťadlami) vyčlenené dva základné samostatné 

stavebne oddelené priestory (001 a 002) a v nich je nainštalovaných 9 strojnotechnologických 

zariadení na nanášanie adhezív (6 ks jednoúčelové striekacie automaty, 1 ks jednoúčelové 

zariadenie s nanášaním pomocou valčekov, 2 ks bubnové zariadenia).  

Tab. 1 zoznam  zariadení v hale SO04 

Poz.  Druh Typ zariadenia Výrobné číslo 

01 Rundautomat ILMBERGER S 2100/62 M547 

02 Rundautomat SCHERM+LIMBERGER 1650/38 200-176 

03 Rundautomat ILMBERGER S 2100/62 M544 

04 Rundautomat ILMBERGER S 2100/62 M546 

05 Rundautomat SCHERM+LIMBERGER 1650/46 200-102 

06 Rundautomat SCHERM+LIMBERGER 205046 200-399 

07 Valcovací automat ILMBERGER Z G: 01-855 M484 

08 Trommel T1 TROWAL - Rotamat R90-O130X 10264446 

09 Trommel T2 WALTHER TROWAL - Rotamat R90C-IO130X 23095995 

10 Trommel Výhľad v roku 2017 

 

Na dielce sa nanáša základná vrstva adhezíva, tzv. primer a následne vrchná vrstva, tzv. cover. 

Adhezíva nanášajú nasledovnými spôsobmi: 
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- striekaním na šiestich jednoúčelových striekacích automatoch s otočným stolom – poz.01 

až 06 

- valčekovaním na jednom automatickom jednoúčelovom zariadení – poz.07. Pri tomto 

spôsobe  umožňuje automat nanášať i tretiu vrstvu adhezív, tzv. cover 2.  

- nanášaním vo dvoch bubnových zariadeniach - poz.08 a 09 

- 1 bubnové zariadenie – výhľad 2017 

Striekací stroj s otočným stolom (poz. 01-06) má umiestnenú jednu nádobu (hobok) 

s pripraveným primerom a jednu nádobu s coverom v špeciálnej skrini vedľa základného stroja. 

Adhezíva sú do striekacích trysiek zariadenia dávkované dvoma pneumatickými membránovými 

čerpadlami. Jedna až štyri trysky sú určené na nanášanie primeru, jedna až štyri na nanášanie 

coveru. Každý čerpací okruh je na sebe nezávislý. V manipulačnom otvorenom priestore stroja 

obsluha ručne postupne ukladá na vertikálne unášacie nadstavce horizontálne rotujúceho 

kruhového stola jednotlivé dielce určené k povrchovej úprave (lepeniu). Striekacie trysky sú 

rozmiestnené okolo rotujúceho stola. Pri prechode dielca rotujúceho na vertikálnom nadstavci 

okolo trysky, je naň automaticky nanesené striekaním adhezívum. Pracovný priestor automatu je 

uzatvorený kapotážou. Jeho súčasťou na kruhovej dráhe stola je i elektricky vykurovaný priestor 

s ventilátorom, ktorý fúka teplý vzduch na dielec počas jeho prechodu týmto priestorom. Počas 

otočenia pracovných polôh karuselu o 360° sa teda nástrek na dielci zároveň presuší. 

V manipulačnom priestore nakladania obsluha zároveň odoberá dielec a ukladá ho do pristavenej 

boxpalety (gitterboxu). Dielce sú po nanesení obidvoch vrstiev v giterboxe odvážané na 

nasledujúcu operáciu v iných priestoroch haly – pogumovanie a vulkanizáciu. Všetky elektrické 

zariadenia stroja sú vyhotovené v krytí IP 55 do výbušného priestoru Eexe II T3. Elektrický 

rozvadzač automatu je vyhotovený do základného prostredia. Preto je umiestnený mimo 

priestoru miestnosti pre nanášanie adhezív.  

V automate na nanášanie adhezíva valčekmi (poz.07) sú dielce válcového tvaru na jednotlivé 

trne nakladané automaticky pomocou nakladača. Prechodom dielca rotačným odvaľovaním po 

valcoch nanášajúcich adhezívum zo zásobníka je dielec v prvej časti zariadenia povrchovo 

upravený. V druhej časti automatu prechádza dielec parou vyhrievanou sušiacou zónou. Tretia 

koncová sekcia zariadenia tvorí zásobník povrchovoupravených dielcov. Všetky elektrické 

zariadenia stroja sú vyhotovené v krytí IP 55 do výbušného priestoru Eexe II T3. Elektrický 

rozvadzač automatu je vyhotovený do základného prostredia. Preto je umiestnený mimo 

priestoru miestnosti pre nanášanie adhezív. 

Do bubnového automatu (poz.8 a 9) sú obsluhou dielce vysýpané ručne z plastovej prepravky. 

Po uzatvorení bubna obsluha spustí automatický cyklus nanášania adhezív a ich presušenia na 

dielcoch. Po ukončení procesu sa vysušené dielce z bubna vysypú do kovovej boxpalety (ďalej 

giterbox) na podlahe. Technologické zariadenia sú v prevádzke podľa potreby, nie sú 

prevádzkované všetky naraz.  

Všetky miesta, kde sa z procesu nanášania lepidiel uvoľňujú do okolia prchavé organické 

škodliviny (VOC) sú odsávané. Sú to: 

- vnútorný priestor všetkých nanášacích automatov  

- obaly s výrobkami, na ktorých je adhezívum nanesené  

- skrine s adhezívami v hobokoch  

 

Zneškodňovanie odpadových plynov odsávaných z technologických zariadení je po prečistaní na 

filtroch zachytávajúcich TZL (prestreky, aerosoly) vykonávané v regeneratívnom termickom 

zariadení RT0 REGETAR 22/3 a RVA 8000, umiestnenom na nádvorí výrobnej haly. 

Technológie umiestnené v miestnostach na nanášanie adhezív č. 001 a 002 sú 

vzduchotechnickými potrubiami pripojené cez zabudovanú zmiešavaciu komoru MK100 na 

zariadenie RTO REGETAR 22/3 a RVA8000. Touto  komorou a príslušným riadiacim a 

meracím systémom sú technologicky prepojené. Spaľovanie odpadových plynov v  zariadení 
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RTO REGETAR 22/3 a  RVA 8000 je zabezpečené horákom na zemný plyn. Výduch  plynu je  

2 komínmi  EQ1 a EQ4.  

Čistenie odpadového vzduchu odsávaného z technologických zariadení je pomocou: 

1.sústavy  filtrov (papierové, z netkanej textílie,kapsový filter) , ktoré zabezpečujú záchyt TZL  

priamo na technol. zariadeniach 

2. kapsový filter na vzduchotechnickom potrubí, ktoré vedie následne do dopaľovacieho 

zariadenia  

3. 2 zariadenia  na termickú oxidáciu (techn. údaje v tab.2) 

 
Tab.2  technické parametre dopaľovacieho zariadenia REGETAR 22/3 a TVA 8000 

 REGETAR 22/3 RVA 8000 

výrobca M+W Zander Gebaudetechnik 

GmbH 

M+W Zander Gebaudetechnik 

GmbH 

objemový prietok 23 000 m3/hod 8000 m3/hod 

výrobné číslo G8322710-2 5347 

rok výroby 2006 1999 

max. teplota 850 0C 8000C 

horák   

typ KBK170 KBK 170E-UV   

tlak paliva  100 mbar 100 mbar - 

druh paliva zemný plyn zemný plyn 

tepelný príkon 700 kW 320 kW 

 

Princíp fungovania  zariadení na termickú oxidáciu 

Zariadenia pozostávajú z 3 spaľovacích komôr a jedného horáka na spaľovanie zemného plynu. 

Komory majú keramickú náplň na udržiavanie teploty na predohrev spaľovaného plynu 

z zariadení na nanášanie adhezív po ich prevetraní. Zariadenie má inštalovaný snímač 

koncentrácie TOC vo vstupnom odpadovom plyne za účelom bezpečnej prevádzky (nastavená 

hodnota na TOC je 25% DMV – dolná medza výbuchu). Pracovný cyklus pozostáva z fázy 

prevetrávania a z fázy spaľovania.V prevádzke je stále jedna spaľovacia komora a zvyšné 2 sa 

prevetrávajú. Jeden spaľovací cyklus trvá 180 s. Horák je konštruovaný tak, aby  v krátkom čas 

zabezpečil teplotu 820 0C (8000C) v odvetracej komore. Znečistená vzdušnina je z oboch 

priestorov nanášania adhezív (hala SO04 a SO01) odťahovaná do zmiešavacej komory MK100.  

Množstvo vzdušniny z MK100 na jednotlivé dopaľovacie zariadenia je riadené podtlakom vo 

vzduchotechnickom potrubí cez frekvenčný menič ventilátora príslušnej dopaľovacej jednotky. 

Vzdušnina je pomerovo rozdeľovaná tak, aby zaručovala ich trvalú prevádzku. Prevádzka je 

automatická a je riadená tak, aby bola spaľovaná čo najväčšia koncentrácia TOC s čo najmenšou 

spotrebou ZP.   

Vzájomné prepojenie obidvoch inštalovaných regeneračných zariadení je prospešné z hľadiska 

možnosti pružnej reakcie na prevádzkové podmienky nanášacích zariadení, konkrétne na počet 

nanášacích zariadení v činnosti a koncentráciu VOC a množstvo odsávaných odpadových 

plynov. Dôležitú úlohu zohráva aj účinnosť resp. stupeň spätného využívania tepla na keramickej 

náplni v regeneračných komorách, čo má bezprostredný vplyv aj na spotrebu primárneho paliva 

(zemný plyn) a tým ekonomické parametre celého systému.                                   

Množstvo produkovaných emisií na rotačných strojoch (6ks) pre nanášanie adhezív v miestnosti 

001 sa pohybuje od 2100 - 2400 m3/hod/1 ks. Množstvo produkovaných emisií na 2 bubnových 

strojoch v miestnosti 002 je max. 200m3/hod/ ks. Automat s valčekmi (poz.07) je odsávaný, 

množstvo odsávaného vzduchu je 3 000 m3/hod. 

Výkon RTO REGETAR 22/3 je regulovateľný v rozsahu 22 500 m3/hod. ÷ 24 840 m3/hod. – 

podľa počtu odsávaných strojov, ktoré sú v prevádzke. Zariadenie je prepojené vzt.potrubím a 

automatickým riadením v zmiešavacej komore s ďalším regeneratívnym zariadením RVA 8000, 

umiestneným taktiež na nádvorí haly.   
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V pracovnom priestore 001 je navyše odsávaný priestor: 

- z okolia hobokov (nádoby s adhezívom) v množstve 900 m3/hod/hobok (spolu 5400 m3/hod.), 

výduch V9 do vonkajšieho ovzdušia 

- odsávanie vysokotlakých čerpadiel v množstve 5040 m3/hod. zaústené do výduchu V8, ktorý je 

vyústený do vonkajšieho ovzdušia 

- havárijný výduch  - množstvo odsávaného vzduchu 7 560 m3/hod., vyústenie do V8 a následne 

do vonkajšieho ovzdušia 

Náhradu čerstvého vzduchu v miestnosti za odvedenú vzdušninu a jeho distribúciu 

vzduchotechnickým potrubím zabezpečujú dva ventilátory s celkovým výkonom 40 000 m3/hod. 

Objem privádzaného vzduchu je riadený podľa objemu odvádzaného vzduchu. Spravidla sa 

jedná o vetranie podtlakové – objem privádzanej vzdušniny je nižší, ako je objem vzdušniny 

odvádzanej.  

Z priestoru 002, kde sú 2 bubnové zariadenia, je nútený odvod vzduchu z pracovného prostredia 

v množstve 1 557 m3/hod. Zabezpečuje 11,6 násobnú výmenu vzduchu v tomto priestore (nútený 

prívod vzduchu je 1 710 m3/hod).  

Pri vypnutom zariadení RT0 REGETAR 22/3 a RVA 8000 je vzdušnina odvádzaná do 

vonkajšieho ovzdušia.      

            

V hale SO 01 (nanášanie adhezív 2) sú stavebne oddelené priestory s vybavením 

zabezpečujúcim rovnaké výrobné operácie = nanášanie adhezív ako v hale SO04. V hale SO01 

sú nasledovné miestnosti, v ktorých dochádza k manipulácii s adhezívami: 

 miestnosť 1.02  je určená pre nanášanie adhezív,  

 miestnosť 1.03 pre prípravu adhezív, ktorá spočíva v ich narieďovaní 

riedidlami. 

 miestnosť 1.04 sklad horľavých kvapalín (adhezíva, riedidlá, oleje). 

 

miestnosť 1.02 - nanášanie adhezív 

V miestnosti 1.02 sa adhezíva nanášajú striekaním na 3 striekacích automatoch (poz.01,02,03), 2 

reťazových automatoch (11, 12). Zneškodňovanie odpadových plynov odsávaných zo všetkých 

strojnotechnologických zariadení na nanášanie adhezív umiestnených v miestnosti 1.02  

(produkcia emisií  striekacieho automatu sa pohybuje na úrovni 2000m3/hod/ks, reťazových 

automatov 3200 m3/hod/ks )  je cez zmiešavaciu komoru MK 100 v regeneratívnom termickom 

zariadení RTO REGETAR 22/3 a RVA 8000. Každé technlogické zariadenie má samostatný 

odťah, ktorý je zaústený do potrubia a následne do zmiešavacej komory MK100 a ďalší výduch 

(havárijný – prvý stupeň), ktorý je vyústený nad strechu  haly (označenie VH3.1-VH3.8, z toho 3 

výduchy sú odstavené nakoľko je v miestnosti len 5 technol.zariadení). Okrem toho je k 

dispozícii  výduch VH2 (havarijný- druhý stupeň), ktorý v prípade, že neklesá i napriek 

odpájaniu techn. zariadení koncentrácia TOC sa prepojením regulačnej klapky dostane do 

prevádzky  a uzatvorí sa prechod znečistenej vzdušniny do MK100, odpad. vzduch je tak 

odvádzaný do vonkajšieho prostredia. 

Odvod vzdušniny z pracovného prostredia  miestnosti 1.02 a 1.03 zaisťuje ventilátor s výkonom 

36 000 m3/hod. Vzdušnina odvedená nad strechu objektu je nahradená čerstvým ohriatym 

vzduchom s objemom 30 000 m3/hod. (pre miestnosti 1.02 + 1.03).  

Tab. 3 zoznam  zariadení v hale SO01  

Poz. Druh Typ zariadenia Výrobné číslo 

01 Rundautomat ILMBERGER S 1500/29 M555 

02 Rundautomat STURM R 2000/62-L-H2-2 20002511 

03 Kettenautomat STURM S-254/76-R-HZ-T 20002201 

11 Kettenautomat 2014/S-254/84-R-HZ-T 20003397 

12 Kettenautomat 2014/S-254/84-R-HZ-T 20003395 
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miestnosť 1.03 - príprava adhezív 

Príprava adhezív v miestnosti 1.03 spočíva v miešaní a ich nariedení riedidlom priamo 

v hobokoch (súdkoch), ktoré sú používané ako prenosné zásobníky strojnotechnologických 

zariadení na nanášanie adhezív. Miešanie je vykonávané pneumatickými miešadlami priamo 

v uzavretých hobokoch s max.objemom 25 litrov. Miestnosť 1.03 je nútene vetraná, odvod 

vzduchu je pomocou ventilátora s výkonom 10000 m3/hod. do vonkajšieho prostredia (výduch 

EQ3). Miesta otvárania sudov a miešania adhezív sú trvalo vyčlenené a nemeniteľné pozdĺž 

obvodovej steny miestnosti. V tomto priestore je nad podlahou zrealizovaný doplnkový 

vzduchotechnický systém odvodu vzduchu.  

Vo voľnej časti miestnosti pod schodiskom technologickej plošiny je nainštalované aj zariadenie 

FIDI RS 250 AXH na regeneráciu používaných riedidiel ich destiláciou (súčasť technológie).    

Regenerované rozpúšťadlo je používané v procese čistenia náradia, nástrojov  pri odmasťovaní 

(trysky...). Veľkosť 1 vsádzky je 25 l, max. doba destilácie: 5 hod. (proces závisí od množstva, 

druhu, teploty varu  riedidla. V RS 250 sa destiluje predovšetkým MEK).  
 

miestnosť 1.04 – sklad horľavých kvapalín  

V sklade sú skladované všetky horľavé kvapaliny používané v objekte SO 01 a SO 04, hlavne 

však adhezíva a riedidlá na ich nariedenie. Sklad  má rozmery 12x12,3 m. Sklad slúži pre 

skladovanie všetkých kvapalín, u ktorých je stanovený podľa KBÚ bod vzplanutia do 250°C. 

Jedná sa o horľavé kvapaliny v zmysle vyhlášky 96/2004 Z.z., ktorou sa ustanovujú zásady 

požiarnej bezpečnosti pri manipulácii a skladovaní horľavých kvapalín. Kvapaliny sú skladované 

v regáloch z pozinkovaného oceľového materiálu. Regály sú určené pre skladovanie olejov a 

horľavých kvapalín. Majú podlažia z roštových konštrukcií a sú umiestnené v záchytných 

vaniach. Záchytné vane sú pod každým regálovým blokom s objemom najväčšej skladovanej 

nádoby, t.j. 1000 l. Celková plánovaná kapacita skladu je 40 m3 skladovaných horľavých 

kvapalín.  

Betónová podlaha skladu je opatrená náterom Sadurit Z1-517 SH odolným voči ropným 

produktom. Je vybavená šachtou s rozmerom 500 x 500 x 500 mm (0,125 m3) pre prečerpanie 

prípadných únikov kvapalín z prepravných obalov.  

Dodávateľské obaly sa v týchto priestoroch neotvárajú a neprelievajú. Nútené vetranie 

ventilátorom s výkonom 1 800 m3/hod zabezpečuje v sklade požadovanú minimálnu 

dvojnásobnú výmenu vzduchu.  Dvoma ďalšími axiálnymi ventilátormi do výbušného prostredia 

je zrealizované i havarijné vetranie skladu s desaťnásobnou výmenou vzduchu za hodinu (5 200 

m3/hod). 

 

D) Zoznam surovín, pomocných materiálov a ďalších látok a energií, ktoré sa 

v prevádzke používajú alebo vyrábajú   

 zoznam základných vstupných  surovín  
 

tab.4 údaje o vstupoch do procesu nanášania adhezív 
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 * Voda je potrebná len pre pitné a sociálne účely zamestnancov prevádzky Nanášania adhezív. Spotreba vody nie je 

meraná oddelene ale v rámci merania odberu vody pre celý výrobný areál. Pre 43 výrobných zamestnancov môžeme 

uvažovať 120 l/os/deň = 5,16 m3/deň x 360= 1858 m3/rok. Pre 51 zamestnancov  bude spotreba vody 6,12 m3/deň,  

2203 m3/rok   

**  pri zvýšení výroby sa neuvažuje so zvýšením spotreby ZP na chod  spaľovacích zariadení (REGETAR 22/3 

a RVA 8000)  pretože sa počíta s vyšším množstvom organ. rozpúšťadiel. 

 

 zoznam ďalších surovín – chemických látok  

Zoznam a predpokladané max. množstvo chemických látok, ktoré budú používané v procese 

nanášania adhezív je uvedený v tabuľke č. 5.  KBU sú   

 

Názvy chemických látok používaných v procese nanášania adhezív  považujeme za   utajovaný 

údaj. Požadujeme v texte uvádzať text : adhezíva s obsahom  organických rozpúšťadiel.  

 
tab.5 údaje o množstve chemických látok r. 2015 a výhľad (technicky dosiahnuteľné množstvo)  

názov CHL množstvo  

CHL v roku 

2015 v t 

obsah VOC 

v používaných 

CHL v % 

množstvo 

VOC v r. 

2015 v 

tonách 

technicky 

dosiahnuteľné 

ročné 

množstvo v t 

- plán 

obsah 

VOC  

technicky 

dosiahnuteľné 

ročné množs 

VOC–v t 

- plán  

adhezíva        

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

159,941 68-72  

 

 

 

290,35  

 

 

43/%   -  215  

 

 

63-72 % 

 

 

135,5-155  

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

68-72 

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

63-66 

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

 

 

174,626 

73-77  

47%   -  235  
 

64-77 % 

 

150,5- 181 

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

64-68 

adhezíva 71-75 

Vstupné suroviny  rok 2015 Projektované  technicky 

dosiahnuteľné 

ročné  údaje 

Množstvo vstupných kovových alebo 

plastových  výrobkov 

89 216 384 ks podľa 

objednávok, 

predpoklad 

navýšenia 

 

Chemické látky pre povrchovú 

úpravu:  

 

370,017  t 

 

600 t 

 

500 t 

Elektrická energia  1 080 MWh  1 300 MWh 

Voda *    

Zemný plyn ** 214 495 m3  215 000 m3 

stlačený vzduch                6 845 000 m3  8 214 000 m3 
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s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

71-73 

riedidlá       

riedidlá 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

21,5 100 6%     30 100% 30 

riedidlá 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

13,8 100 4%     20 100% 20 

spolu 369,867  500   336 – 386 

 

Fyzikálno – chemické vlastnosti používaných adhezív (primer) 

Tab.6  
Typ  adhezíva s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

adhezíva s obsahom  

organických rozpúšťadiel 

adhezíva s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 
Použitie Lepené spoje guma/kov Lepené spoje guma/kov Lepenie guma /kov 

Všeobecný opis Polyméry na báze rozpúšťadiel Polyméry na báze rozpúšťadiel, zmes Zmes s obsahom VOC 

    

H vety  H225, H315, H319, H332, 

H341,H335,H412 

F, Xn, Xi, Mut.Cat3 

H225, H315, H319, H332, 

H341,H335, H350, H412 

 

H225, H315, H319, H332, 

H341,H335,H411 

forma Sivá kvapalina  sivá kvapalina Šedá kvapalina 

Bod vzplanutia 17°C 17°C 170C 

samozápalnosť neudaná neudaná Neudaná  

Dolná hranica výbušnosti 1,1 % obj. ( xylol ) 1,4 % obj.  metylizobutylketón  1,4% (V) 

Horná hranica výbušnosti 7,0 % obj. ( xylol ) 7,5 % obj. metylizobutylketón  7,5 % (V) 

Relatívna hustota pár 3,6 xylol 3,5 metylizobutylketón Údaje nedostupné 

Tlak pár pri 20°C 20 hPa 21 hPa 20 hPa 

Hustota pri 20°C 960 kg/m3 980 kg/m3 1000 kg/m3 

Rýchlosť odparovania Nie sú údaje 1,64 metylizobutylketón nedostupné 

Rozpustnosť vo vode Údaje nedostuné Nerozpustné Údaje nedostupné 

Obsah prchavých zložiek 63-66  % 68-72 % 64-68 % 

 
 

 

 

Tab.7 

Fyzikálno – chemické vlastnosti používaných adhezív (cover) 

 
Typ  adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

adhezíva 

s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

adhezíva s obsahom  

organických 

rozpúšťadiel 

Použitie Lepené spoje guma/kov Lepenie gumy a kovu Lepenie guma /kov Lepenie guma /kov 

Všeobecný opis Polyméry na báze 

rozpúšťadiel 

Zmes s obsahom VOC Zmes s obsahom VOC Zmes s obsahom VOC 
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H vety H226,H332,H312,H315,

H319,H335, H373,H304, 

H412 

Xn,Xi 

H226,H304,H312+332,

H315,H319,H335,H373,

H412 

H225, H226, H312, 

H315, H332, H400 

H225, H315, H319, H332, 

H341,H335,H411 

forma čierna kvapalina Čierna kvapalina  Čierna kvapalina  Šedá kvapalina 

Bod vzplanutia 26°C 260C  170C 

samozápalnosť neudaná   Neudaná  

Dolná hranica 

výbušnosti 

1,1 % obj. ( xylol ) 1,1 % obj.  1,1 % (V)  1,4% (V) 

Horná hranica 

výbušnosti 

7,0 % obj. ( xylol ) 7,0 % obj.  7,0 %(V) 7,5 % (V) 

Relatívna hustota pár 3,6 xylén nedostupné nedostupné Údaje nedostupné 

Tlak pár pri 20°C nestanovený 8 hPa 8 hPa 20 hPa 

Hustota pri 20°C 990 kg/m3 970 kg/m3 990 kg/m3 1000 kg/m3 

Rýchlosť odparovania Nedostupné  Údaje nedostupné Nedostupné  nedostupné 

Rozpustnosť vo vode Nerozpustné Nerozpustné nezozpustné Údaje nedostupné 

Obsah prchavých 

zložiek 

71-73 % 71-75%  73-77% 64-68 % 

 

Fyzikálno – chemické vlastnosti používaných riedidiel 
Tab.8 

Typ  riedidlá s obsahom  organických 

rozpúšťadiel 

riedidlá s obsahom  organických 

rozpúšťadiel 
Použitie rozpúšťadlo rozpúšťadlo 

Všeobecný opis Základná chemická látka 

CAS78-93-3 butanón, EC: 201-159-0 

Zmes izomérov 

Symboly nebezpečnosti F; Xi;  Xn 

H-vety H225,  H319, H336 H226,H312, H315, H319, H332, 

H373,H335,H304 

forma bezfarebná kvapalina bezfarebná kvapalina 

Bod vzplanutia -9°C 25°C 

samozápalnosť neudaná neudaná 

Dolná hranica výbušnosti 1,5 % obj. 1,1 % obj 

Horná hranica výbušnosti 11,5 % obj.  8,0 % obj 

Relatívna hustota pár Nie sú údaje Nie sú údaje 

Tlak pár pri 20°C 105 mbar 8 mbar 

Hustota pri 20°C 805 kg/m3 870 kg/m3 

Rýchlosť odparovania Nie sú údaje Nie sú údaje 

Rozpustnosť vo vode 250 g/l 9 g/l 

Obsah prchavých zložiek 100 % 99 % 

  

 zoznam pomocných materiálov a ďalších látok, ktoré sa v prevádzke používajú: 

         pri prevádzke nanášanie adhezív  sa používajú rôzne  filtre  na odlučovanie TZL  

v zariadeniach na nanášanie nadhezív. Ročné množstvo filtrov bolo v r. 2015 4162 ks.  

Jeho množstvo  je závislé od častosti výmeny filtrov.  

 zoznam medziproduktov a výrobkov – proces nanášania adhezív je medzistupňom 

pri konečnej výrobe silentblokov.  

 zoznam energií v prevádzke vyrábaných a používaných (vrátane palív, médií a pohonných     

    hmôt) 

 
 tab.9 

 Množstvo používaných energií 

2015 

Množstvo používaných energií  

techn.dosiahnuteľne množstvo 

Elektrická energia 1 080 MWh /rok   1 300 MWh/rok 

 

 spotreba vody (pitnej a technologickej) 

 

V dôsledku prevádzky nanášania adhezív je vypočítaná spotreba vody pre zamestnancov 

51 (výhľad): 

 - na pitné a sociálne účely:   51zamestnancov x 120 l/os/deň = 6,12 m3/deň,  2203 m3/rok   

-  prevádzka nanášania adhezív nevyžaduje technologickú vodu. 
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Zdrojom vody je vlastná studňa.. Voda používaná na sociálne účely v prevádzke nanášania 

adhezív nie je samostatne meraná.  

 

E)   Opis miest prevádzky, v ktorých vznikajú emisie a údaje o predpokladaných 

množstvách a druhoch emisií do jednotlivých zložiek životného prostredia spolu 

s opisom významných účinkov emisií a ďalších vplyvov na životné prostredie 

a na zdravie ľudí  

 zoznam zariadení a činností majúcich vplyv na znečisťovanie ovzdušia 
 

Zdrojom znečistenia  sú technologické zariadenia na nanášanie adhezív (nanášanie adhezív 1 a 2), 

ktoré sú umiestnené v hale SO04 a SO01.  

 zoznam emisií vypúšťaných do ovzdušia a spôsob ich vypúšťania, resp. 

zachytávania 
tab. 10 nanášanie adhezív 1 (hala SO04) 

technol. 

zariadenie 

číslo pozície 

množstvo 

odsávaného 

vzduchu v m3 

miestnosť číslo 

výduchu 

priemer materiál výška 

od 

zeme 

č.1 1,5m3/s = 5400 

m3/h 

01 Regetar 

RVO 22/3 s  

množstvom 

odsávaného 

vzduchu 

24 840  

m3/h 

(EQ1) 

+ 

RVA 8000 

 množstvom 

odsávaného 

vzduchu 

8000 m3/h 

(EQ4) 

 

Ø 1,5 m 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ø 0,76 m 

 

pozink.oceľ 

 

 

 

 

 

 

 

 

pozink.oceľ 

 

 

18 m 

 

 

 

 

 

 

 

 

16,64 

m 

č.2 1,4m3/s = 5040 

m3/h 

01 

č.3 1,5m3/s = 5400 

m3/h 

01 

č.4 1,5m3/s = 5400 

m3/h 

01 

č.5 1,4m3/s = 5040 

m3/h 

01 

č.6 1,4m3/s = 5040 

m3/h 

01 

č.7 1,3m3/s = 4680 

m3/h 

01 

zar.01 200 m3/hod 02 

zar.02 200 m3/hod 02 

havarij. 

výduch + ods. 

výsokotl.čerp.  

12 600 m3/hod. 01 V8 1250x1120 

mm 

pozin.oceľ 14,6 

m 

odsávanie 

hobokov  

5400 m3/hod 01 V9 500x500 

mm 

pozin.oceľ 14,6 

m 
tab. 11  nanášanie adhezív 2 (hala SO01) miestnosť 1.02, 1.03 

technol. 

zariadenie 

č.pozície 

množstvo 

odsávaného 

vzduchu 

v m3/hod. 

miestnosť číslo výduchu priemer 

v m 

materiál výška od  

zeme v 

m 

č.01 2500 1.02 Regetar RVO 22/3 

24 840  m3/h 

(EQ1) 

+ 

RVA 8000 

 8000 m3/h 

(EQ4)EQ 4  

 

Ø 1,5 m 

 

 

Ø 0,76 m 

 

pozin.oceľ 

 

 

pozin.oceľ 

 

18 m 

 

 

16,64 m 

č.02 2500 1.02 

č.03 2500 1.02 

č.11 2500 1.02 

č.12 2500 1.02 

pracovné 

prostredie 

36 000 1.02 EQ 2 1x1 m pozin.oceľ 13,4 m 

miešareň 10 500  1.03 EQ 3 Ø 0,630 pozin.oceľ 14,66 m 
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adhezív m 

hav.výdu-

chy od 

tech. zar. 

2000 /výduch 1.02 VH3.1 –VH3.5 Ø 0,4 m pozin.oceľ 14,6 m 

havar.výd

uch 

15 000  VH 2 Ø 0,9 m pozin.oceľ 14,6 m 

Vykurovan

ie prac. pr. 
650 1.02 EQ5 Ø 0,3 m pozin.oceľ 10 m 

 

Kategória zdroja znečisťovania ovzdušia  

V zmysle  vyhl. 410/2012 Z.z. ktorou sa vykonávajú niektoré ustanovenia  zákona o ovzduší, 

prílohy č. 1 je zaradenie zdrojov znečisťovania nasledovné:  

6       Ostatný priemysel a zariadenia  

6.6. nanášanie lepidiel – lepenie ostatných materiálov okrem dreva, výrobkov z dreva 

a aglomerovaných materiálov, kože a výroby obuvi, s projektovanou spotrebou organických 

rozpúšťadiel  v t/rok > 5 t/rok 

6.6.1 veľký zdroj znečisťovania ovzdušia  
 

Súčasťou  technologickej časti  nanášania adhezív  je koncové spaľovacie zariadenie na čistenie 

odpadových plynov REGETAR 22/3 s nainštalovaným súhrnným tepelným príkonom 700 kW 

a RVA 8000  s nainštalovaným súhrnným tepelným príkonom 320 kW. 

 

Emisné limity  

 

Vzhľadom na zneškodňovanie odpadových plynov v regeneratívnych termických zariadeniach 

budú pre plyny vypúšťané zo spaľovní platiť emisné limity pre koncové spaľovacie zariadenia na 

čistenie odpadových plynov podľa prílohy č. 7 k vyhláške č. 410/2012 Z.z.  časť F ostatný 

priemysel a zariadenia, bod 7.2. nasledovne:  

 
Tab12: Emisné limity pre koncové spaľovacie zariadenia na čistenie odpadových plynov 

Podmienky platnosti emisných limitov 

Štandardné stavové podmienky,  

- TZL, NOX, CO: suchý plyn 

- TOC: vlhký plyn  

regeneratívne zariadenia O2 ref: zodpovedajúce 

konkrétnym podmienkam 

rekuperatívne a iné zariadenia O2 ref: 17 % objemu 

 pre rekuparatívne zariadenia sa emisné limity pre CO 

uplatňujú bud ako ustanovená hodnota hmotnostného toku 

alebo ako ustanovená hodnota  hmot. koncentrácie  

Časť zdroja 
Emisný limit [mg.m-3] 

TZL NOX CO TOC 

regeneratívne zariadenia  10, 20(1) 200(2) - 20 

rekuperatívne  a iné zariadenia  10, 20(1) 200(2) 100 20 

 (1) platí pre zariadenia s vydaným povolením do 31. decembra 2010 
 (2) ak sa v spaľovanom odpadovom plyne nachádzajú dusíkaté látky, príslušný orgán určí emisný limit individuálne: jeho hodnota 

nesmie presiahnuť hmot. tok 2 kg.h-1alebo hmot. koncentráciu 350 mg.m-3. 
 

Osobitným predpisom je vyhláška MŽP SR č. 410/2012 Z.z., v ktorej sú v prílohe č. 6 

k vyhláške bod 8 Nanášanie lepidiel (VIII)  určené špecifické emisné limity pre TZL a TOC. Pre 

prevádzku nanášania adhezív je platný limit pre fugitívne emisie  nasledovne: 
 
           Tab.13:  emisné limity určené pre proces nanášania lepidla v zmysle prílohy 6 k vyhl. MŽP SR č. 410/2012 Z.z.  

podmienky platnosti EL :                         štandardné stavové podmienky, vlhký plyn 

 

činnosť 

 

prahová spotreba 

rozpúšťadla 

 

emisný limit 

 

emisný faktor  

pre RP 

odpad.plyn fug.emise  

TZL1 TOC    VOC VOC 
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mg/m3 mg/m3 % (kg/kgsušiny) 

VIII nanášanie lepidla od  

≥ 200 

do 

-  

3 50, 1002 

1503 
15, 204     0,8, 14 

1) EL platí pre proces striekania. Pre zariadenia s vydaným povolením do 31.12.2012 plastí od 1.1.2016 

2) platí pre zariadenia používajúce technológiu na opätovné využitie regenerovaných organ. rozpúšťadiel 

3) platí do31.12.2019 pre zariadenia používajúce technológiu na opätovné využitie regenerovaných organ. rozpúšťadiel povolené do 31.12.2013 

4) platí do 31.12.2019 pre zariadenia povolené do 31.12.2013 

 

Doteraz boli procesy na nanášanie adhezív zaradené do katgórie podľa prílohy č. 1 k vyhláške 

Ministerstva životného prostredia Slovenskej republiky č. 410/2012 Z.z. ktorou sa vykonávajú 

niektoré ustanovenia zákona o ovzduší nasledovne: 

6          Ostatný priemysel a zariadenia 

6.3       Nanášanie náterov na povrchy, lakovanie s projektovanou spotrebou organických 

            rozpúšťadiel v t/rok 

a)         kovov a plastov vrátane povrchov lodí, lietadiel, koľajových vozidiel, textilu, tkanín,  

            fólií, papiera 

6.3.1     > 5 t/rok – veľký zdroj znečisťovania ovzdušia 

Tato kategória nevystihuje podstatu technologického procesu nanášania adhezív, pretože sa 

nejedná o náter – povrchovú úpravu ale o prípravok, ktorý umožní lepšie priľnutie gumy na 

kovový alebo plastový  výrobok. Preto sme navrhli  zaradenie nanášania adhezív do kategórie 

uvedenej vyššie (6.6.1). Takého zaradenie  má následne  vzťah k predpisom na úseku ochrany 

pred požiarmi.  

 

Kategorizácia podľa legislatívy na ochranu pred požiarmi 

 

Priestory na nanášanie adhezív boli v minulosti nesprávne riešené podľa Vyhlášky MV SR č. 

142/2004 o protipožiarnej bezpečnosti pri výstavbe a pri užívaní prevádzkarne a iných 

priestorov, v ktorých sa vykonáva povrchová úprava výrobkov náterovými látkami. Každý z 

priestorov na nanášanie adhezív bol aj označovaný ako „Lakovňa“. Takéto označenie 

technológie je nesprávne. Pri nanášaní adhezív sa nejedná o klasickú lakovňu v ponímaní 

Vyhlášky č. 142 MV SR. 

Uvedená vyhláška pod pojmom náterové látky rozumie hlavne farby a laky používané na 

povrchovú úpravu výrobkov, čo potvrdzujú aj § 7 a 8, v ktorých sa zaoberá sušiarňou 

a striekacou kabínou.  

Priestory na nanášanie adhezív by mali byť riešené podľa Vyhlášky MV SR č. 96/2004, ktorou 

sa ustanovujú zásady protipožiarnej bezpečnosti pri manipulácii a skladovaní horľavých 

kvapalín, ťažkých vykurovacích olejov a rastlinných a živočíšnych tukov a olejov, a to  podľa § 

1, čl.1a: 

(1) Vyhláška upravuje požiadavky na zaistenie protipožiarnej bezpečnosti pri 

  a)  výstavbe a používaní prevádzkarne s horľavými kvapalinami, skladu horľavých kvapalín  

Na priestory sa vzťahujú ustanovenia § 20 uvedenej Vyhlášky.  

§ 20 

(1) Prevádzkarňou s horľavými kvapalinami (ďalej len „prevádzkareň“) sa rozumie  

       pracovisko, v ktorom sa používajú horľavé kvapaliny s objemom väčším, ako je uvedený 

       v § 10 až 15. 

(2) Prevádzkareň musí tvoriť samostatný požiarny úsek. 

(3) Na stavebné riešenie prevádzkarne sa vzťahujú  ustanovenia § 17 ods. 3 a 4 a § 18 ods. 4  

      a 8 primerane. 

 

Podľa doterajšej nesprávnej kategorizácie priestoru medzi lakovne spôsobuje to, že typové 

zariadenia na nanášanie adhezív od popredných svetových výrobcov nezodpovedajú niektorým 
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požiadavkam § 8 Vyhlášky MV SR č. 142/2004, pričom v celej EU sú to stroje na uvedené účely 

bežne používané.    

 

Na základe našej žiadosti v súvislosti s vyššie uvedeným súhlasil aj OÚŽP v Trnave listom 

z 20.3.2017 s navrhovanou zmenou kategórie zdroja a so zmenou názvu zdroja  6.6.1 Nanášanie 

adhezív (miestnosti na nanášanie adhezív I a II). Mesto Trnava vydalo rozhodnutie 

č.OSaŽP/31710-29296/2017/Šm na zmenu užívania časti stavby súp.č. 5409 – skladová 

a výrobná hala 04 na „Priestory na prevádzku s horľavými kvapalinami“. 
 

 zoznam zdrojov znečisťovania odpadových vôd 

Zdrojom znečistenia odpadových vôd sú splaškové odpadové vody od zamestnancov. 

Technologické odpadové vody nevznikajú.  
 

 zoznam produkovaných odpadových vôd a spôsob ich vypúšťania 

Druhy odpadových vôd: 

- splaškové OV    

Množstvo odpadových vôd : 

1. splaškové OV:  6,12 m3/deň,  2203 m3/rok  vypúšťané kontinuálne do existujúcej 

kanalizačnej siete BOGE  Trnava.  
 

 zoznam produkovaných odpadov 

 

V tab. 14 sú uvedené odpady, ktoré vznikajú počas prevádzky pracoviska nanášania adhezív.     
 

Tab.14  zoznam a predpokladané  množstvo odpadov vznikajúcich z prevádzky  nanášania adhezív  

kat.č.   názov odpadu podľa 365/2015 Z.z.  ročné množstvo 

v tonách 

07 03 04 iné organické rozpúšťadlá, premývacie 

kvapaliny a matečné lúhy 

13 

08 01 11 odpadové farby a laky obsahujúce organické 

rozpúšťadlá alebo iné nebezpečné látky  

0,23 

15 01 10 obaly obsahujúce zvyšky nebezpečných látok 

alebo kontaminované nebezpečnými látkami 

117 

15 02 02 absorbenty, filtračné materiály vrátane 

olejových filtrov inak nešpecifikovaných, 

handry na čistenie, ochranné odevy 

kontaminované nebezpečnými látkami 

10,5 

20 01 21 žiarivky a iný odpad obsahujúci ortuť 0,0125 
 

 

Spôsob zhromažďovania, zneškodňovania alebo zhodnocovania odpadov: 
 

Odpady vznikajúce v prevádzke „Nanášanie adhezív“ sú skladované v zhromaždisku odpadov – 

prístrešku pre kontajnery  

Prístrešok pre kontajnery je prízemný objekt a je zastrešený pultovou strechou s okapom od 

prístupovej komunikácie. Objekt je osadený na betónovej ploche s rozmermi 24 x 24 m tak, aby 

bolo možné pred objektom i za objektom manipulovať s kontajnermi. Čelná fasáda je otvorená, 

zadná fasáda je uzatvorená. Bočné steny prístrešku sú uzatvorené.  

Manipulačná plocha pred prístreškom je tvorená jestvujúcou príjazdovou komunikáciou 

betónovej plochy. Podlaha priestoru na zhromažďovanie odpadov je odolná proti úniku 

znečisťujúcich látok. Odpad je oddelene zhromažďovaný podľa jednotlivých druhov a 

umiestnený buď vo veľkokapacitných alebo malých kontajneroch prípadne nepriepustných 

obaloch. Jednotlivé druhy odpadov sú označené identifikačným listom odpadov a o každom 

odpade sa vedie evidencia v zmysle vyhlášky č. 366/2015 Z.z. o ohlasovacej a evidenčnej 
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povinnosti. Nebezpečný odpad je oddelene zhromažďovaný, je umiestnený v záchytných 

vaniach.  

Súčasťou zhromaždiska odpadov sú havarijné prostriedky na zneškodnenie prípadného úniku 

NO.  Zhromaždisko odpadov je uzamykateľné, má vypracovaný prevádzkový poriadok, ktorý je 

umiestnený na viditeľnom mieste v sklade.  

BOGE  má vydaný OU OSŽP v Trnave  súhlas na zhromažďovanie nebezpečných odpadov  

v zmysle §-u 97 ods. 1 písm.“g“ zákona 79/2015 Z.z. o odpadoch č.j. OU-TT-OSZP3- 

2016/019164/ŠSOH/Du z 30.5.2016.  

 

 úroveň znečistenia pôdy a podzemných vôd a možné riziká 

Úroveň znečistenia pôdy a podzemných vôd  nebola  v areáli zisťovaná, nakoľko spoločnosť 

BOGE funguje  v pôvodných objektoch  od roku 2000.  

Počas bežnej prevádzky nepredpokladáme žiadne znečistenie pôdy alebo podzemnej vody, 

vzhľadom na stavebno-technické riešenie podlahy v priestoroch nanášania adhezív, v priestore 

prípravy (miešania) adhezív a skladu horľavých látok. 

 prehľad  iných emisií do životného prostredia (hluk, vibrácie, žiarenie atď.) 

iné emisie do životného prostredia (hluk, vibrácie...)  nepredpokladáme. Čo sa týka hluku 

v pracovnom prostredí prevádzky nanášania adhezív bolo vykonané  prostredníctvom oprávnenej 

organizácie meranie hladiny hluku  a chemických faktorov. Výsledky boli doručené na RUVZ 

Trnava.     

 

 

F) Opis miesta prevádzky a charakteristika stavu životného prostredia v tomto mieste 

(uviesť zdroj informácie) 

 popis miesta a okolia prevádzky  

Areál spoločnosti BOGE je situovaný  v priestoroch  bývalých TAZ v Trnave, od najbližších 

obytných zón je vzdialený cca 870 m. Najbližšie okolie areálu BOGE  tvoria priemyselné 

prevádzky. Záujmové územie je podľa regionálneho geologického členenia Západných Karpát 

(Vass,D. a kol., 1986) súčasťou zálivu Podunajskej panvy - blatnianskej priehlbiny, ktorá 

reprezentuje výbežok pretiahnutý v SV-JZ smere, zovretý Malými Karpatami zo západu a 

Považským Inovcom z východu. 

Najvrchnejším horizontom hodnotenej časti Trnavskej tabule je kvartérne súvrstvie spraší a 

sprašových hlín eolického pôvodu. Priemerná mocnosť spraší je okolo 18 m v závislosti od 

paleogeografických a paleogeomorfologických pomerov, ale aj od disekcie súčasného reliéfu. 

Sprašové súvrstvia sú risského a würmského veku. Na území vystupuje mladšia, würmská spraš 

priemernej mocnosti 6 m. Údolné polohy nív tokov sú budované fluviálnymi sedimentami. 

Základové pomery sú v zmysle STN 73 1001 zložité. Najvrchnejší pokryv územia o priemernej 

mocnosti 3,0 m tvoria navážky a zavážky terénnych úprav a zásypov a v ich podloží organické 

zeminy (jednak reliktne zachované humusovité hliny pôdneho horizontu rastlého terénu, jednak 

neurčitého pôvodu). Podľa STN 73 1001 ide o zeminy zvláštnej skupiny, pre priame zakladanie 

stavieb sú nevhodné pre ich malú únosnosť, ale najmä pre nepravidelnú stlačiteľnosť.  

V podloží zvláštnych a organických zemín, prevažne v hĺbkach od 3,0 m pod terénom ležia 

polygenetické spraše. Patria do typov CL a CI – íly nízkej a strednej plasticity, triedy F6. Sú 

vhodné pre priame plošné zakladanie nenáročných stavieb, ktoré v základovej škáre 

nevyvodzujú veľké priťaženie. Sú prevažne tuhej konzistencie. V ich podloží v hĺbkach od 4,7 m 

pod terénom, ležia zeminy rôzneho genetického pôvodu, hlavne typu CI – íly strednej plasticity 

triedy F6 a na báze aj o zeminy typu CS – íly piesčité, triedy F4. Zeminy sú rôznej konzistencie, 

často mäkkej, čo prakticky vylučuje možnosť priameho zakladania na nich. 
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Riešené územie leží vo vzdialenosti cca 30 km  od historicky seizmicky aktívnej oblasti 

Dobrovodskej depresie v Brezovských Karpatoch. Seizmická aktivita je v území hodnotená ako 

6 o MSC. Podľa STN 73 0036 (Seizmické zaťaženie stavebných konštrukcií) patrí posudzované 

územie do oblasti 6-7 stupňa stupnice makroseizmickej intenzity MSK-64. 

Z hľadiska klimatickogeografických typov patrí záujmové územie do nížinnej klímy, s miernou 

inverziou teplôt, do nížinnej klímy suchej až mierne suchej. Územie patrí do subtypu teplého, s 

teplotou v januári od - 1 do - 4°C a s teplotou v júli od 19,5 do 20,5 °C.  

V záujmovom území spadne od 550 do 650 mm atmosferických zrážok. Najväčšie úhrny zrážok 

sa vyskytujú v letných mesiacoch - jún  a najnižšie úhrny zrážok sú v zimných mesiacoch. 

V záujmovom území prevládajú severozápadné, severné a juhovýchodné vetry.  

Predmetné územie spadá do povodia Dudváhu. Juhozápadným okrajom lokality preteká Starý 

potok, ktorý je v zóne priemyslu prekrytý. Cca 300 m západne od záujmovej lokality preteká  tok 

Parná. Cca 580 m SZ od areálu závodu sa nachádzajú Trnavské rybníky so športovo-rekreačným 

zázemím.  

Podľa hydrogeologickej rajonizácie Slovenska (J. Šuba, 1981) patrí záujmové územie do rajónu 

QN 050 „Kvartér Trnavskej pahorkatiny“.  

Zvodnený kvartérny komplex vytvára jednotnú štruktúru spolu s podložnými pliocénnymi 

formáciami (roman až panón) pieskov a štrkov. Donorom podzemných vôd je podzemný prítok 

zo SZ, ktorý sa vytvára prestupmi puklinových vôd z Malých Karpát a infiltráciou zrážok a vôd 

povrchových tokov. Vertikálne a horizontálne je priepustnosť a stupeň zvodnenia značne 

premenlivý pre miestne sa meniaci podiel ílovitej frakcie. Z toho vyplýva aj rozsah zistených 

hydraulických parametrov, koeficient filtrácie sa pohybuje v rozmedzí 10-5- 1.10-3 m/s. 

Charakter priepustnosti je pórový, hladiny sú mierne napäté. Hĺbka hladiny závisí od morfológie 

terénu a režimného rozkyvu; v oddenudovaných polohách vystupuje podľa rôznych zdrojov 

v hĺbke 2-5 m. Smer prúdenia podzemných vôd je generálne totožný so smerom tokov t.j. SZ-JV 

smeru.  

Do riešeného územia nezasahuje žiadne vodohospodársky chránené územie v zmysle nariadenia 

vlády SSR č. 13/1987 Zb. v znení zákona č. 364/2004 Z.z. 

Vyhláškou MŽP SR č. 211/2005 Z.z., ktorou sa ustanovuje zoznam vodohospodársky 

významných vodných a vodárenských vodných tokov je pod číslom 342 zaradená k 

vodárenským tokom Parná. 

V širšom okolí sú nasledovné chránené územia  

• chránený areál Trnavské rybníky  je vzdialený od  areálu BOGE  580 m. Chránené územie bolo 

vyhlásené úpravou Ministerstva kultúry SSR č. 3629/1974-OP z 27.5.1974 - účinnosť od 

1.6.1974. Účelom ochrany CHA Trnavské rybníky je zachovanie biotopov týchto druhov vtákov 

európskeho významu a biotopov sťahovavých druhov vtákov, ako aj podmienok ich prežitia a 

rozmnožovania - hrdzavky potápavej, kane močiarnej a bučiačika močiarneho. Pre hrdzavku 

potápavú sú Trnavské rybníky jedným z piatich najvýznamnejších území na Slovensku na 

hniezdenie tohto druhu potápavej kačice.  

• SCHVU 054 Špačinsko-nižnianske polia – vzdialené 7,8 km severovýchodne, predmetom 

ochrany je zachovanie priaznivého stavu biotopu sokola rároha. 

• SCHVU 023 Úľanská mokraď  vzdialená 1,66 km južným smerom, predmetom ochrany je 

zachovanie priaznivého stavu biotopu vtákov európskeho významu a sťahovavých vtákov: kaňa 

popolavá, bučiačik močiarny, pipíška chochlatá, prepelica poľná, sokol červenonohý, sokol 

rároh, haja tmavá. 

 

 staré záťaže na území prevádzky a v jej okolí a plánované nápravné opatrenia 
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Výrobné piestory spoločnosti BOGE  sú situované  z podstatnej časti do priestorov  bývalej 

výrobne  Programu AGRO (výroba rozmetadiel  poľnoh. hnojív na podvozkoch T815)  

spoločnosti TAZ. Následne v rokoch 1993 – 1996 tieto priestory slúžili ako expedičný sklad 

hotových výrobkov – automobilov ŠKODA 1500. V roku 1993 bol  vykonaný firmou EKO s.r.o. 

Bratislava  v areáli TAZ (teda aj v súčasných priestoroch BOGE) hydrogeologický prieskum, 

ktorý bol zameraný na  kontamináciu podzemných vôd a zemín v areáli.   Výsledky  prieskumu 

preukázali, že podzemné vody sa svojou kvalitou neodlišujú od kvality podzemných vôd 

Trnavskej tabule. Pôdy – neboli kontaminované organickými polutantami v takom rozsahu, aby 

vyžadovali bezprostrednú dekontamináciu.  

 

G)  Opis a charakteristika používanej alebo navrhovanej technológie a ďalších techník 

na predchádzanie vzniku emisií, a ak to nie je možné, na obmedzenie emisií. 

 

 stručný popis technológie a jej kritických miest z hľadiska jej možných vplyvov na životné 

prostredie 

 

Popis prevádzky nanášania adhezív je uvedený v časti C žiadosti. Kritické miesta a ich 

zabezpečenie z pohľadu  prevádzky sú: 

 

Ovzdušie  

-  prerušenie dodávky elektrickej energie - je zastavená činnosť technologických 

zariadení na nanášanie adhezív, odsávacieho a spaľovacieho zariadenia. Súčasne sa 

preruší aj nanášanie adhezív striekaním a produkcia organických plynov a pár. 

- zvýšený obsah organických rozpúšťadiel v odpadových plynoch – riešia to 

bezpečnostné opatrenia v podobe snímačov koncentrácie VOC, ktoré sú umiestnené pri 

jednotlivých nanášacích strojoch v odťahových potrubiach a v potrubí vedúcom 

odpadové plyny do MK100. Týmito snímačmi sa nepretržite sleduje koncentrácia 

odpadového vzduchu vo všetkých nanášacích automatoch a pri prekročení limitnej 

hodnoty  (stanovenej na úrovni 25 % DNV - dolnej medze výbušnosti) upozorní zvukový 

alarm na zvýšenú koncentráciu. Automatický riadiaci systém núdzovými klapkami 

vypustí odpadové plyny havarijnými výduchmi (VH3.1-3.8 – prvé havarijné 

zabezpečenie) do ovzdušia. V prípade, že nedôjde k dostatočnému  zníženiu koncentrácie 

VOC na snímači Heck QIRA0121, uzavrie sa regulačná klapka prisávania znečistenej 

vzdušniny  do zmiešavacej komory MK100 a prepína sa klapka na odvoz znečistenej 

vzdušniny cez VH2- druhé havarijné zabezpečenie.  Súčasne sa vypne prívod adhezív do 

striekacích automatov, čím sa zastaví mimoriadna situácia. 

- porucha ventilátora -  zabezpečená okamžitá oprava.  

- zanedbanie pravidelnej údržby technologických zariadení a regeneratívnych oxid. 

zariadení   

 

 používané technológie a techniky na predchádzanie vzniku emisií a obmedzenie emisií 

  Ovzdušie : 

  Regeneratívne zariadenia typu REGETAR 22/3 a RVA 8000  

 Odpady:  

Destilačné zariadenie  FIDI RS 250 AXH -  na regeneráciu rozpúšťadiel. Takto získané 

rozpúšťadlá sa používajú pri čistení  a odmasťovaní náradia, trysiek ... Opätovne získané 

množstvo rozpúšťadla  podľa využívania zariadenia  dosiahne : 4,8 t/rok. (údaj za rok 

2015) 

 

 navrhované technológie a techniky na predchádzanie vzniku emisií a obmedzenie emisií 

  Ovzdušie :  nenavrhujú sa ďalšie opatrenia  
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 Odpady : nenavrhujú sa ďalšie opatrenia 

 

 

H)  Opis a charakteristika používaných alebo navrhovaných opatrení na predchádzanie 

vzniku odpadov a na prednostné zhodnocovanie odpadov vznikajúcich v prevádzke  

 

 používané opatrenia na predchádzanie vzniku odpadov, na zhodnocovanie 

alebo zneškodňovanie odpadov  -  destilačné zariadenie FIDI RS 250 AXH   

 navrhované opatrenia na predchádzanie vzniku odpadov, na zhodnocovanie 

alebo zneškodňovanie odpadov 

 Uprednostňovať podľa možnosti dovoz chemických látok (adhezív) vo vratných 

obaloch resp. obaloch väčšieho objemu 

 

I) Opis a charakteristika používaných alebo pripravovaných opatrení a technických 

zariadení na monitorovanie prevádzky a emisií do životného prostredia 

 

 popis systému monitorovania, resp. merania emisií do životného prostredia – 

- charakter prevádzky vyžaduje monitorovanie vypúšťaných ZL do ovzdušia. Je 

potrebné zabezpečiť meranie dodržania emisných limitov podľa vyhl. MŽP SR č. 

410/2012  Z.z. Navrhované ukazovatele znečistenia pre prevádzku nanášania 

adhezív (výduch EQ1 a EQ4):  

 
TZL NOx CO TOC 

 

 Diskontinuálne jednorázové  meranie množstva vypúšťaných znečisťujúcich látok 

bolo realizované na oboch regeneratívnych zariadeniach v apríli  2012, s výsledkom 

dodržania platných emisných limitov.  

 

 pripravované opatrenia na zlepšenie systému monitorovania emisií 

nie sú   

 

J) Rozbor porovnania prevádzky s najlepšou dostupnou technikou  

 

1. Porovnanie parametrov a technologického a technického riešenia prevádzky 

s najlepšou dostupnou technikou 

 

Stav techniky v oblasti povrchových úprav z hľadiska obmedzovania znečisťovania ovzdušia je 

popisovaný v referenčných dokumentoch BREF o aktuálnom vývoji najlepších dostupných 

techník BAT zabezpečovaných európskou kanceláriou IPKZ so sídlom v Seville (Španielsko). 

K problematike nanášania adhezív BOGE Trnava je najbližšie priemyselný odbor „Povrchové 

úpravy za použitia org. rozpúšťadiel“ (skratka STS - Reference Document on Best Availlable 

Techniques for Surface Treatment using Solvents) vydaný v novembri 2006. Tento dokument sa 

zaoberá rôznymi spôsobmi povrchových úprav vrátane predúpravy povrchov používajúcimi 

rozpúšťadlové náterové systémy a uvádzajú rôzne techniky čistenia odpadových plynov 

v závislosti od vstupných koncentrácií VOC (o.i. kondenzácia, mokrá výpierka, regeneračná 

absorpcia, biologická filtrácia, adsorpcia, termické alebo katalytické dopaľovanie, rotačný 

adsorbér).  

Tento dokument sa zameriava na: 

 tri procesy tlače s veľkým rozsahom používania rozpúšťadiel (ofsetová kotúčová tlač, pružné 

balenie a hĺbkotlač pri výrobe publikácií), 

 poťahovanie a/alebo natieranie drôtov na navíjanie, áut a úžitkových vozidiel, autobusov, 

vlakov, poľnohospodárskych zariadení, lodí a jácht, lietadiel, oceľových a hliníkových 
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cievok, kovových obalov, nábytku a dreva, ako aj iných kovových alebo plastových 

povrchov, 

 používanie lepidiel pri výrobe brúsnych materiálov a lepiacich pások, 

 impregnáciu dreva ochrannými prostriedkami, 

 čistenie a odmasťovanie v súvislosti s týmito činnosťami. Nenašla sa žiadna výroba 

s odmasťovaním ako samostatný proces. 

Tento dokument špeciálne neposudzuje  nanášanie adhezív (lepidiel) na kov. Pre porovnanie 

môžeme použiť všeobecné požiadavky pri používaní VOC.  

 

Najvýhodnejším riešením je použitie lakov, náterov s minimálnym alebo žiadnym obsahom 

rozpúšťadiel. Medzi preferované druhy náterových hmôt uvádza aplikáciu práškových farieb, 

ktorá si nevyžaduje dodatočné koncové zariadenia na obmedzovanie emisií VOC, potrebné je len 

účinné odlučovanie prachových častíc.    

V prípade povrchovej úpravy kovových dielcov silentblokov adhezívami v spoločnosti BOGE sa   

používajú prípravky s vysokým obsahom VOC z dôvodu absencie dostupných vodou 

riediteľných adhezív. Je treba zdôrazniť, že silentbloky sa používajú v náročných podmienkach 

použitia za nepriaznivých poveternostných podmienok z hľadiska teplôt a vlhkosti, okrem toho 

silentbloky musia tlmiť veľké rezonancie a tlaky v automobiloch, čo si vyžaduje dokonalé 

spojenie - zlepenie kovovej nosnej osi a tlmiacej gumovej časti, bezpodmienečná je aj dlhá 

životnosť silentblokov. Z týchto dôvodov je použitie adhezív obsahujúcich organické 

rozpúšťadlá a riedidlá predbežne nevyhnutná.  

 

Na obmedzovanie emisií VOC má prevádzkovateľ inštalované dve termické regeneračné 

zariadenia vyrobené spoločnosťou M+W Zander Gebaudetechik GmbH Štuttgard, Nemecko. 

Táto  spoločnosť sa už dlhodobo zaoberá systémami odsávania vzduchu, ventilátormi a čistením 

odpadového vzduchu.  

    

Zariadenia RTO Regetar 22/3 aj RVA 8000 sú založené na termickom oxidačnom rozklade 

organických látok, tento spôsob obmedzovania VOC sa v praxi osvedčil, podmienkou je trvalé 

prevádzkovanie počas nanášania adhezív a dostatočná teplota, ktorá podľa projektu je 800 -850 
0C. Činnosť obidvoch zariadení je riadená automatickou reguláciou. Takéto spaľovacie 

zariadenia pri teplotách nad 730 0C spoľahlivo odstraňujú organický uhlík, čo potvrdzujú 

početné merania. V danom prípade je snaha riešiť úsporu tepla použitím troch zásobníkov 

s keramickou náplňou, ktoré automatická regulácia prepína tak, aby sa využilo teplo spalín na 

predohrev vstupných odsávaných plynov z nanášania adhezív. Prenášačom tepla je keramická 

náplň, ktorá akumuluje teplo vznikajúce spálením organických látok a následne teplo odovzdáva 

studeným vstupným plynom. To sa dosahuje striedavým prepínaním smeru prúdenia horúcich 

a studených (vstupných) plynov do zásobníkov z keramickou náplňou. Takýmto riešením sa 

výrazne šetrí primárne palivo – zemný plyn, ktorý je potrebný pri štarte zariadenia na 

dosiahnutie požadovanej spaľovacej teploty a v čase, keď obsah organických látok v odpadových 

plynoch z technológie nie je dostatočný na autotermnú prevádzku (bez externého dodávania 

tepla). Regeneratívne zariadenia dovoľujú prevádzkovať aj autotermne v prípade že koncentrácia 

VOC dosahuje 1,5 g.m-3.  

 

Dodávateľ regeneratívnych spaľovní Regetar garantuje na výstupe zo spaľovacieho zariadenia 

tieto koncentrácie znečisťujúcich látok: celkový org. uhlík < 20 mg.m-3.  

    

Vzhľadom na celkové množstvo odsávaných odpadových plynov, koncentráciu VOC v plynoch 

a rôznorodosť rozpúšťadiel je spomedzi alternatívnych možností obmedzovania  organických 

látok voľba termickej oxidácie organických plynov a pár v odpadových plynoch s akumuláciou 

vznikajúceho tepla na zeolitoch a jeho následným využitím na predohrev plynov a vykurovanie 

výrobných priestorov najvhodnejšia a najspoľahlivejšia metóda na obmedzovanie organických látok 

a predstavuje stav techniky BAT a oprávňuje predpokladať trvalé účinnosti odstránenia nad 95 %.  
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Dodržiavanie určených emisných limitov za termickým regeneračným zariadením RTO Regetar 

22/3 a RVA 8000 bolo preukázané aj oprávneným meraním emisií, vykonaným v apríli roku 

2012  meracou skupinou ETS  Eko Term Servis s.r.o. Košice.  

Meraním boli  zistené nasledovné  koncentrácie: 

Tab. 15  výsledky  oprávneného diskontinuálneho merania – r. 2012 

            REGETAR 22/3 

mg.m-3                         g.h-1 

                  RVA 8000  

   mg.m-3                         g.h-1 

TZL   mg.m-3 / g.h-1 <0,5 7 <0,5 4 

NOx     mg.m-3/ g.h-1 177 182 159 73 

CO     mg.m-3/ g.h-1 79 81 855 388 

TOC   mg.m-3/ g.h-1 2 40 12 99 

 

 

Adhezíva sú prevažne zmesi polyuretánových živíc, ich dodávateľmi sú spoločnosti Rohm and 

Haas Company, Coventry, Veľká Británia a Rohm and Haas Deutschland, Frankfurt am Main, 

Nemecko (adhezíva) a Lord Germany GmbH, Hückelhoven, Nemecko ako i Dow Europe 

GmbH, ktoré dodáva  väčšimu adhezív pre BOGE.  Títo poprední európsky výrobcovia dodávajú 

svoje prípravky aj ďalším firmám, ktoré vo svojich výrobkoch vyžadujú dokonalé vzájomné 

spojenie kovu a plasového resp. gumového materiálu 

 

Nanášanie adhezív je vykonávané na rotačných automatických strojoch striekaním 

rozpúšťadlovej kompozície plastu v organickom rozpúšťadle. Pracovný priestor automatického 

nanášania je kapotovaný (podobne aj priestor valčekového nanášania), pary rozpúšťadiel 

odparené v priebehu jedného okruhu stroja sú odsávané a zavedené do zariadenia na termický 

rozklad resp. spaľovanie v horáku vzduchom. Takéto riešenie je vzhľadom na používanie 

značného obsahu rozpúšťadiel akceptovateľné a predstavuje stav techniky BAT.  

     

2. Porovnanie parametrov prevádzky s požiadavkami najlepších dostupných techník 
 

Tab.16  BAT  

Sledovaný 

parameter  

alebo riešenie 

Hodnota parametra alebo riešenie  

pre najlepšiu dostupnú techniku 

Hodnota parametra alebo riešenia 

prevádzky nanášania adhezív 

BOGE Trnava 

Zdôvodnenie  rozdielov 

/návrh opatrení a termín 

1.1 prevádzka 

zariadenia  

nie je presne definovaná v BREF  nanášanie adhezív    

  všeobecné požiadavky BAT:  Súlad s BAT 

   obmedzovanie stôp na ŽP  

ovzdušie 

voda 

odpady 

 

- spaľovanie  odpad. plynov 

- nie sú emisie do vôd 

- evidencia a kontrola  množstva 

odpadov 

 

  automatizácia procesov  - proces nanášania adhezív  je 

automatizovaný, obsluha len 

dávkuje  kovové výrobky  

- proces odťahu  odpad.plynu 

a jeho rozdelenie na term. oxid. 

zariadenia je automatický 

 

  skladovanie chem.látok sklad je havarijne zabezpečený, 

vetrateľný,v sklade sa s CHL 

nemanipuluje 

 

  odborná príprava, postupy na údržbu 

a prevádzku 

prevádzkovateľ má spracované 

prevádzkové poriadky skladov 

CHL, prevádz. poriadok  a prev. 

evidenciu zdroja znečisťovania, 

STPP a TOO 

- prevádzkové poriadky 

koncových regener. zariadení  

- je spracovaný havarijný plán 

v zmysle zákona o vodách  

 

  monitorovanie   Súlad s BAT 
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  - plán hospodárenia s rozpúšťadlami  - vykonáva sa evidencia spotreby 

adhezív a rozpúšťadiel 

 

  -údržba zariadení  -je spracovaný  plán údržby 

techn. zariadení  a koncového 

regeneratívneho zariadenia 

 
 

  -pravidelný monitoring  

 

- koncové zariadenie na 

zneškodnenie VOC je 

monitorované 1x 6rokov 

(diskontinuálne) 

 

  spotreba vody  táto požiadavka nie je aktuálna 

pre BOGE Trnava , preto ju  

nerozpisujeme. BOGE v procese 

nanášania adhezív  nepoužíva 

technologickú vodu.  

Súlad s BAT 

  minimalizácia energií  Súlad s BAT 

  znižovanie spotreby energií elektrická energia – sleduje sa 

spotreba, chod jednotlivých 

techn. zariadení 

zemný plyn – regeneratívne 

zariadenie znižuje spotrebu ZP, 

využíva ho na iniciáciu horenia 

a v prípade poklesu VOC na 

udržanie spaľovacieho procesu. 

Proces je automatizovaný. 

 

  znižovanie odpadu  zariadenie FIDI RS 250 AXH 

na regeneráciu používaných 

riedidiel ich destiláciou 

(súčasť technológie). 

Regenerované rozpúšťadlo sa 

spätne využíva pri čistení 

náradia, trysiek... 

Súlad s BAT 

  čistenie   čiastočný súlad s BAT 

  - nepoužívať rozpúšťadlá s rozik. 

vetami  H340, H350, H351, H360, 

H361 

jedine jedna  CHL má H350  

  nepoužívať halogénované 

rozpúšťadlá  

nepoužívajú sa  

  - minimalizovať  vytváranie 

troposférického ozóńu   

- 

 

 

  Emisie  do ovzdušia   Súlad  s BAT 

  regenerácia  zariadenie na destiláciu 

rozpúšťadiel RS 250 

 

 

 

  likvidácia emisií do ovzdušia  koncové oxidačne regeneratívne 

zariadenia – 2 ks  

Regetar 22/3 

RVA 8000 

 

  znižovanie emisií TZL na: 

5 mg/m3 pri existujúcich zariadenaich 

3 mg/m3 pri nových zariadeniach 

BOGE  má inštalovanú sústavu 

filtrov (kovové, papierové, 

z netkaných textílií, vakové) na 

znižovanie TZL. Meraním  boli 

preukázané nasledovné hodnoty 

TZL: 

< 0,5 mg/m3 na oboch 

zariadeniach 

 

  odpadové vody  BOGE – neprodukuje 

z nanášania adhezív OV 
 

  hospodárenie s odpadmi  Súlad  s BAT 

  znižovanie  strát materiálu 

(zabránenie prestrekom) 

automatizácia procesov 

striekania, vylúčenie ľuds. 

faktora 

 

  recyklácia, regenerácia materiálov zariadenie na destiláciu 

rozpúšťadiel RS 250 

 

 

  zápach   Súlad  s BAT 

  čistenie odsávaných odpad. plynov  koncové oxidačne regeneratívne 

zariadenia : Regetar 22/3 a  

RVA 8000 

 

  hluk   Súlad  s BAT 
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  realizovať techniky na znižovanie 

hluku – napr. tlmiče hluku.... 

niektoré ventilátory   sú vybavené  

tlmičmi  hluku  
 

  podzemné vody   Súlad  s BAT 

  stavebné riešenie objektov prevádzka nanášania adhezív + 

sklad horľavín + miešareň 

adhezív je technicky zabezpečená 

proti úniku CHL do podložia  

 

 

 
Riešenie všetkých existujúcich zariadení je možné označiť stav techniky, ktoré spĺňajú 

kritériá BAT pre tento druh zariadení.  

 

2.1  Znečisťovanie ovzdušia 
Tab.17 

 

P .č. 

Zdroj emisií /  

miesto 

vypúšťania 

Znečisťujúca 

látka alebo 

ukazovateľ 

znečisťovania 

Druh indikátora 

– parametra 

najlepšej 

dostupnej 

techniky 

Hodnota parametra 

pre najlepšiu 

dostupnú techniku/ 

limity SR 

(podľa 410/2012 

Z.z) 

Skutočná alebo 

projektovaná 

hodnota 

parametra 

návrh EL 

Zdôvodnenie  

rozdielov / 

návrh opatrení 

a termín 

 

  

komín 

z regeneratívne

ho oxidačného 

zariadenia  

 

TZL 

NOx 

CO 

TOC 

 

3-5 mg/m3   

 

10 mg/m3   

2002 mg/m3   

- 

20   mg/m3   

R22/3 

<0,5 

177 

79 

2 

RVA 8 

<0,5 

159 

- 

12 

 

 

2.2  Znečisťovanie vody a pôdy 

Technológia nanášania adhezív  svojim situovaním a prevádzkovaním  neprodukuje emisie do 

vôd ani do pôdy.  

 návrh na dosiahnutie parametrov najlepšej dostupnej techniky 

Zásadné opatrenia sa nenavrhujú, nakoľko prevádzkovaná technológia spĺňa 

požiadavky BAT.  

 

K) Opis a charakteristika ďalších pripravovaných opatrení v prevádzke, najmä 

opatrení na hospodárne využívanie energií, na predchádzanie haváriám 

a na obmedzovanie ich prípadných následkov  

 

 Opatrenia na úsporu a zlepšenie využitia surovín vrátane vody, pomocných materiálov 

a ďalších látok – nenavrhujú sa, nakoľko spĺňajú požadované parametre BAT 

 Opatrenia na hospodárne využitie energie – nenavrhujú sa  

 Opatrenia na predchádzanie haváriám a obmedzovanie ich prípadných následkov – 

nenvrhujú sa, nakoľko  BOGE má schválený HP v zmysle zákona o vodách a nespadá pod  

zákon o ZPH.  

       Ďalšie  opatrenia nenavrhujeme, nakoľko existujúce riešenie  skladovania CHL, manipulácia 

s CHL zodpovedá požiadavkam  vodného zákona  (izolovaná podlaha v sklade horľavín,  

betónová podlaha  v priestore nanášania adhezív, zakapotované technol. zariadenia...) 

 Opatrenia na vylúčenie rizík znečistenia životného prostredia a ohrozovania zdravia ľudí po 

skončení činnosti prevádzky (napr. vykonávanými aktivitami ako búracie práce, sanácia, 

prestavba na iný účel) – BOGE neuvažuje v najbližšej budúcnosti ukončiť výrobu 

silentblokov a teda ani nanášanie adhezív. 

V prípade, že  bude s prevádzkou končiť, bude potrebné vykonať  opatrenia, ktoré určí  

SIŽP  v integrovanom povolení.   

V prípade, že  bude s prevádzkou končiť, je potrebné vykonať  nasledovné      opatrenia: 

-   Okamžite oznámiť termín ukončenia prevádzky  SIZP IŽP , stále pracovisko Nitra 

a doložiť správu o opatreniach na ukončenie prevádzky  nanášania adhezív. 
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- Zabezpečiť vyčistenie technologických zariadení na nanášanie adhezív a zneškodnenie 

vzniknutých odpadov.   

- Odstaviť a odstrániť zneškodňovacie zariadenie  organ. rozpúšťadiel resp. zabezpečiť 

jeho predaj iným záujemcom.  

- Vyrobený produkt a nezúžitkované suroviny v nepoškodených obaloch riadne 

uskladniť. 

- Rozobrať technologické zariadenia, armatúry, zhodnotiť ich technický stav z hľadiska  

ich ďalšieho použitia.  

- V prípade ďalšieho použitia technol. zariadení je potrebné vykonať ich vyčistenie 

a následné využitie v prevádzkach vlastnej spoločnosti alebo ich odpredať externým 

záujemcom. 

- Po odstránení technológie z prevádzky vykonať odborné posúdenie stavu znečistenia 

manipulačných plôch, záchytných nádrží v sklade horľavín a príslušných 

manipulačných plôch (regeneratívne zariadenia vo vonkajšom priestore BOGE). 

- Na základe posúdenia rozhodnúť o vykonaní dekontaminácie a uviesť priestor 

prevádzky nanášania adhezív do uspokojivého stavu, neohrozujúceho životné prostredie 

a zdravie ľudí. 

-    Spracovať záverečnú správu 

 

 Opatrenia systému environmentálneho manažmentu  - nenavrhujú sa, spoločnosť BOGE  je 

držiteľom certifikátu ISO 14001:2004 s platnosťou  do 09/2018, OHSAS 18001:2007 

s platnosťou do 6.1.2019, ISO/TS 16949:2009 s platnosťou do 28.4.2018. 

 Vecný  a časový plán zmien, ktoré vyvolajú alebo môžu vyvolať vydanie nového 

integrovaného povolenia – BOGE  predpokladá v blízkom časovom horizonte zmeny 

v počte technologických zariadení na nanášanie adhezív, čo môže vyvolať zmenu 

v množstve používaných chemických látok a teda aj v množstve  používaných organických 

rozpúšťadiel. Tázo zmena vyvolá zmenu integrovaného povolenia v zmysle zákona 39/2013 

Z.z.  

 Zoznam ďalších významných dokladov vzťahujúcich sa na ochranu životného prostredia 

(environmentálna politika, prehlásenie EMAS, udelenie známky Environmentálne vhodný 

výrobok)  

       BOGE  je držiteľom certifikátu ISO 14 001 :2004. 

 

 

L) Opis ďalších hlavných alternatív navrhovaného riešenia prevádzky, ak boli 

vypracované a ktoré prevádzkovateľ akceptuje 

 

 len u nových prevádzok, alebo pri zmenách v prevádzke, ako preukázanie výberu najlepšej 

techniky a technológie – kedže sa jedná o existujúci výrobný podnik, ktorý  funguje od 

januára 2000 a prevádzka nanášania adhezív  bola postupne uvádzaná do prevádzky od 

konca roku 2000  nepredkladáme  alternatívy riešenia prevádzky nanášania adhezív.  

        

M) Návrh podmienok povolenia   

 

 Návrh opatrení a inštalácie nových technických zariadení na ochranu ovzdušia, vody a pôdy 

v prevádzke  

 

Ovzdušie:  

1.  dôsledne prevádzkovať koncové zariadenia na zneškodňovanie VOC v odpadových 

plynoch z prevádzky nanášania adhezív  

Voda:  

Nenavrhujú sa žiadne opatrenia, nakoľko v prevádzke sa nepoužíva a teda ani nevzniká 

technologická odpadová voda  
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 Určenie emisných limitov a zdôvodnenie ich úrovne  
   

Tab.18  emisné limity pre nanášanie adhezív  

 

 

 

 

 

Emisné limity  spĺňajú požiadavky  vyhlášky MŽP SR č.  410/2012 Z.z., ktorou sa 

vykonávajú niektoré ustanovenia zákona o ovzduší a spĺňajú aj požiadavku BAT pre 

TZL. I napriek tomu, že sa jedná o existujúce zariadenia tieto spĺňajú limit 3 mg TZL/m3, 

ktorý je v BAT  uvádzaný pre nové zariadenia.    

 

 Opatrenia na prevenciu znečisťovania použitím najlepších dostupných techník 

Nenavrhujú sa, nakoľko  navrhovaná linka povrchových úprav, jej osadenie a havarijné 

zabezpečenie, skladovanie CHL spĺňajú  požiadavky BAT. 

   

 Opatrenia na zamedzenie vzniku odpadov, prípadne ich zhodnotenie alebo zneškodnenie 

1. nákup chemických látok zabezpečovať podľa možností vo vratných obaloch alebo 

v obaloch väčšieho objemu 

2. údržbou, kontrolou procesu nanášania adhezív vytvárať podmienky na bezporuchovú 

prevádzku, čím  sa nebude množstvo odpadu výrazne zvyšovať.  

 Podmienky hospodárenia s energiami – nenavrhujú sa 

 Opatrenia na predchádzanie haváriám a obmedzovanie ich následkov  

    

1. pravidelne min. 1x ročne zabezpečiť školenie pracovníkov na prácu s chemickými 

faktormi (práca so škodlivými látkami), plánom havarijných opatrení, 

prevádzkovými predpismi na ochranu ovzdušia (STPP a TOO, ...)      

 Opatrenia na minimalizáciu diaľkového  znečisťovania a cezhraničného vplyvu 

znečisťovania - vzhľadom na charakter a situovanie prevádzky sa nenavrhujú  

 Opatrenia na obmedzenie vysokého stupňa celkového znečistenia v mieste prevádzky – 

nenavrhujú sa  

 Požiadavky na spôsob a metódy monitorovania a údaje, ktoré je potrebné evidovať 

a poskytovať do informačného systému 

1.  Ovzdušie  

1. Monitoring zdroja znečisťovania sa navrhuje v súlade s vyhl. 411/2012 Z.z. o 

monitorovaní emisií zo stacionárnych zdrojov znečisťovania ovzdušia a kvality ovzdušia v 

ich okolí . Ukazovatele, ktoré je potrebné kontrolovať sú: 

 

 

 

2. Údaje podľa vyhl. 448/2010 Z.z., ktorou sa vykonáva  zákon 205/2004 Z.z. 

o zhromažďovaní, uchovávaní a šírení informácií o životnom prostredí a o zmene 

a doplnení niektorých zákonov  zasielať každoročne do 15.2. na SHMU Bratislava, SIŽP 

SP Nitra.   

 

3. Pravidelne do 15.2. každoročne zasielať na SIŽP Nitra a OU - OSŽP Trnava  hlásenie 

o množstve vypúšťaných ZL do ovzdušia a výške poplatkov  

2.Odpady 

1.o hlásenie o vzniku a nakladaní s odpadmi zasielať každoročne do 28.2. na SIŽP SP 

Nitra a na  OU- OSZP Trnava 

 TZL NOx CO TOC 
EL podľa  

vyhl.č.  

410/2012 

10 200 - 20 

TZL NOx CO TOC 
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2.Údaje podľa vyhl. 448/2010 Z.z., ktorou sa vykonáva  zákon č. 205/2004 Z.z. 

o zhromažďovaní, uchovávaní a šírení informácií o životnom prostredí a o zmene 

a doplnení niektorých zákonov  zasielať každoročne do 15.2. na SHMU Bratislava, SIŽP 

SP Nitra    

 

 Požiadavky na skúšobnú prevádzku a opatrenia pre prípad zlyhania činnosti v prevádzke – 

nenavrhujeme skúšobnú prevádzku, nakoľko sa jedná o existujúcu prevádzku.  

 

 Ďalšie informácie – stavba : Prístavba skladovej a výrobnej haly BOGE Trnava prešla 

procesom posudzovania  v zmysle zákona 24/2006 Z.z. v roku 2006. Obvodný úrad Trnava 

vydal rozhodnutie zo zisťovacieho konania pod č.j. G-2006/01875/ŠSMER/Ku 

z 31.8.2006.   

 

 

N) Označenie účastníkov konania, ktorí sú prevádzkovateľovi známi, prípadne cudzí 

dotknutý orgán, ak jestvujúca povoľovaná prevádzka má alebo nová prevádzka 

môže mať cezhraničný vplyv   

 

Účastníci konania:   

 

1. BOGE Elastmetall Slovakia, a.s..  Strojárenská  5, 917 02 Trnava  

2. Mesto Trnava,   Hlavná ulica 1, 917 71 Trnava,   Mestský úrad v Trnave,  Trhová 3, 917 71 

Trnava 

 

Dotknuté orgány  pre konanie  v zmysle zákona č. 39/2013 Z.z.  

Okresný úrad odbor starostlivosti o ŽP Trnava - odbor odpadov, ochrany ovzdušia, 

ochrany vôd a ochrany prírody a krajiny, Kollárova 543/8, 917 01 Trnava 

Regionálny úrad verejného zdravotníctva Trnava, Limbova 6, P.O.Box 1, 917 09 Trnava 

9  

OR Hasičského a záchranného zboru, Rybníkova 9, 917 00 Trnava  
 

 

 

O) Stručné zhrnutie údajov a informácií uvedených v predchádzajúcich bodoch všeobecne 

zrozumiteľným spôsobom na účely zverejnenia  

 

Investor: BOGE Elastmetall Slovakia, a.s..  Strojárenská  5, 917 02 Trnava  

Názov činnosti : Nanášanie adhezív BOGE Trnava  

Miesto stavby:  Areál BOGE  je situovaný v juhozápadnej časti mesta Trnava v areáli bývalých 

TAZ, v blízkosti spoločnosti ZF Sachs Trnava.  Okolie priemyselného areálu  BOGE  tvorí 

výlučne priemyselná zástavba.  Lokalita je situovaná cca 870 m  od obytných objektov.  

Priemyselný areál je napojený  miestnymi komunikáciami na cestu I/61 a následne  na privádzač 

a diaľnicu D1.  

Stručný popis:  

Spoločnosť BOGE  vyrába vo výrobných priestoroch v Trnave silentbloky, predovšetkým pre 

automobilový priemysel. Sortiment výroby silentblokov  je veľmi široký, zahŕňa cca 800 druhov 

výrobkov vzájomne odlišných veľkosťou, hmotnosťou, materiálom kovového, alebo plastového 

dielca, pogumovaním, apod.  Výroba silentblokov v roku 2015 dosiahla hodnotu  89 216 384 ks. 

Výrobný plán na ďalšie obdobia predpokladá postupné navyšovanie výroby oproti roku 2015.  

Súčasťou technológie výroby silentblokov je operácia, pri ktorej sa nanášajú adhezíva na kovové 

dielce silentblokov pred ich pogumovaním.  Adhezívum zabezpečuje priľnutie (zlepenie) gumy 
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na kov. Činnosť prebieha v hale SO04 (pôvodná) - nanášanie adhezív I a v hale SO01 (novšia) – 

nanášanie adhezív II.  

Adhezíva sú rozpúšťadlové roztoky polymérov (prevažne polyuretanové živice, u ktorých sa 

pred nanášaním upravuje viskozita pomocou rozpúšťadiel – metyletylketón a xylén. Adhézna 

vrstva zabezpečuje vyššiu priľnavosť pri pogumovaní kovového výrobku a tým je zabezpečená 

požadovaná kvalita vyrábaných silentblokov. 

V hale SO 04 (nanášanie adhezív 1) sú pre operáciu „nanášanie adhezív“vyčlenené dva základné 

samostatné stavebne oddelené priestory (001 a 002) a v nich je nainštalovaných 9 

strojnotechnologických zariadení na nanášanie adhezív (6 ks jednoúčelové striekacie automaty, 1 

ks jednoúčelové zariadenie s nanášaním pomocou valčekov, 2 ks bubnové zariadenia).  

Na dielce sa nanáša základná vrstva adhezíva, tzv. primer a následne vrchná vrstva, tzv. cover.  

Všetky miesta, kde sa z procesu nanášania lepidiel uvoľňujú do okolia prchavé organické 

škodliviny (VOC) sú odsávané. Sú to: 

- vnútorný priestor všetkých nanášacích automatov  

- obaly s výrobkami, na ktorých je adhezívum nanesené  

- skrine s adhezívami v hobokoch  

Zneškodňovanie odpadových plynov odsávaných z technologických zariadení je po prečistení na 

filtroch zachytávajúcich TZL (prestreky, aerosoly) vykonávané v regeneratívnom termickom 

zariadení RT0 REGETAR 22/3 a RVA 8000, umiestnenom na nádvorí výrobnej haly. 

Spaľovanie odpadových plynov v  zariadení RTO REGETAR 22/3 a  RVA 8000 je zabezpečené 

horákmi na zemný plyn. Výduch  plynu je  2 komínmi  EQ1 a EQ4.  

V hale SO 01 (nanášanie adhezív 2) sú stavebne oddelené priestory s vybavením zabezpečujúcim 

rovnaké výrobné operácie = nanášanie adhezív ako v hale SO04. V hale SO01 sú nasledovné 

miestnosti, v ktorých dochádza k manipulácii s adhezívami: 

 miestnosť 1.02  je určená pre nanášanie adhezív,  

 miestnosť 1.03 pre prípravu adhezív, ktorá spočíva v ich narieďovaní 

riedidlami. 

 miestnosť 1.04 sklad horľavých kvapalín (adhezíva, riedidlá, oleje). 

miestnosť 1.02 - nanášanie adhezív 

V miestnosti 1.02 sa adhezíva nanášajú striekaním na 3 striekacích automatoch (poz.01,02,03), 2 

reťazových automatoch (11, 12). Zneškodňovanie odpadových plynov odsávaných zo všetkých 

strojnotechnologických zariadení na nanášanie adhezív umiestnených v miestnosti 1.02  

(produkcia emisií  striekacieho automatu sa pohybuje na úrovni 2000m3/hod/ks, reťazových 

automatov 3200 m3/hod/ks ) cez zmiešavaciu komoru MK 100 v regeneratívnom termickom 

zariadení RTO REGETAR 22/3 a RVA 8000. Každé technlogické zariadenie má samostatný 

odťah, ktorý je zaústený do potrubia a následne do zmiešavacej komory MK100 a ďalší výduch 

(havárijný), ktorý je vyústený nad strechu  haly (označenie VH3.1-VH3.8). Okrem toho je k 

dispozícii  výduch VH2 (havarijný), ktorý v prípade, že neklesá i napriek odpájaniu techn. 

zariadení koncentrácia TOC sa prepojením regulačnej klapky dostane do prevádzky a uzatvorí sa 

prechod znečistenej vzdušniny do MK100, odpad. vzduch je tak odvádzaný do vonkajšieho 

prostredia. 

miestnosť 1.03 - príprava adhezív 

Príprava adhezív v miestnosti 1.03 spočíva v miešaní a ich nariedení riedidlom priamo 

v hobokoch (súdkoch), ktoré sú používané ako prenosné zásobníky strojnotechnologických 

zariadení na nanášanie adhezív. Miestnosť 1.03 je nútene vetraná, odvod vzduchu je do 

vonkajšieho prostredia (výduch EQ3). Vo voľnej časti miestnosti pod schodiskom 

technologickej plošiny je nainštalované aj zariadenie RS 250 na regeneráciu používaných 

riedidiel ich destiláciou (súčasť technológie).    

Regenerované rozpúšťadlo je používané v procese čistenia náradia, nástrojov (trysky...).  

miestnosť 1.04 – sklad horľavých kvapalín  

V sklade sú skladované všetky horľavé kvapaliny používané v objekte SO 01 a SO 04, hlavne 

však adhezíva a riedidlá na ich nariedenie. Sklad  má rozmery 12x12,3m.Kvapaliny sú 
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skladované v regáloch z pozinkovaného oceľového materiálu. Regály majú podlažia z roštových 

konštrukcií a sú umiestnené v záchytných vaniach. Záchytné vane sú pod každým regálovým 

blokom s objemom najväčšej skladovanej nádoby, t.j. 1000 l. Celková plánovaná kapacita skladu 

je 40 m3 skladovaných horľavých kvapalín.  

Betónová podlaha skladu je opatrená náterom Sadurit Z1-517 SH odolným voči ropným 

produktom. Je vybspádovaná do šachty s rozmerom 500 x 500 x 500 mm (0,125 m3) pre 

prečerpanie prípadných únikov kvapalín z prepravných obalov.  

Princíp fungovania  zariadení na termickú oxidáciu 

Zariadenia pozostávajú z 3 spaľovacích komôr a jedného horáka na spaľovanie zemného plynu. 

Komory majú keramickú náplň na udržiavanie teploty na predohrev spaľovaného plynu 

z zariadení na nanášanie adhezív po ich prevetraní. Zariadenie má inštalovaný snímač 

koncentrácie TOC vo vstupnom odpadovom plyne za účelom bezpečnej prevádzky (nastavená 

hodnota na TOC je 25% DMV – dolná medza výbuchu). Pracovný cyklus pozostáva z fázy 

prevetrávania a z fázy spaľovania.V prevádzke je stále jedna spaľovacia komora a zvyšné 2 sa 

prevetrávajú. Jeden spaľovací cyklus trvá 180 s. Horák je konštruovaný tak, aby  v krátkom čas 

zabezpečil teplotu 820 0C (8000C) v odvetracej komore. Znečistená vzdušnina je z oboch 

priestorov nanášania adhezív (hala SO04 a SO01) odťahovaná do zmiešavacej komory MK100.  

Množstvo vzdušniny z MK100 na jednotlivé dopaľovacie zariadenia je riadené podtlakom vo 

vzduchotechnickom potrubí cez frekvenčný menič ventilátora príslušnej dopaľovacej jednotky. 

Vzdušnina je pomerovo rozdeľovaná tak, aby zaručovala ich trvalú prevádzku. Prevádzka je 

automatická a je riadená tak, aby bola spaľovaná čo najväčšia koncentrácia TOC s čo najmenšou 

spotrebou ZP.   

Technicky dosiahnuteľné množstvo CHL a VOC: 500 t CHL, 386 t VOC  

Počet pracovných dní: 360, počet prac. dní v týždni: 7, počet prac. zmien: 3, 8 640 hodín  

Počet zamestnancov v prevádzke nanášania adhezív:  51 zamestnancov 

Údaje o vstupoch a výstupoch:  

Tab.1 údaje o vstupných surovinách 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Riešenie  jednotlivých  emisií do životného prostredia:  

Voda:  

Vznikajúce splaškové odpadové vody  sú odvádzané areálovou kanalizáciou do jednotnej 

kanalizácie spoločnosti COMAX-TT, a.s. Trnava na základe zmluvy.   

Ovzdušie: 

Zdrojom znečistenia  sú technologické zariadenia na nanášanie adhezív (nanášanie adhezív 1 a 2), 

ktoré sú umiestnené v hale SO04 a SO01.  

 

Kategória zdroja znečisťovania ovzdušia  

V zmysle  vyhl. 410/2012 Z.z. ktorou sa vykonávajú niektoré ustanovenia  zákona o ovzduší, 

prílohy č. 1 je zaradenie zdrojov znečisťovania nasledovné:  

6       Ostatný priemysel a zariadenia  

Vstupné suroviny  Predpokladané očné údaje 
Chemické látky na nanášanie adhezív  500 t 

Elektrická energia  - el. výkon  1300 MWh 

 

Voda * 6,12 m3/deň,  2203 m3/rok  – len pre  sociál. účely 

(výpočítaná) 

 

stlačený vzduch                8 214 000 m3 

zemný plyn 215 000 m3 

Odpadová voda  - splašková   2203 m3/rok   

Odpady  cca 23,75 t 
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6.6. nanášanie lepidiel – lepenie ostatných materiálov okrem dreva, výrobkov z dreva 

a aglomerovaných materiálov, kože a výroby obuvi, s projektovanou spotrebou organických 

rozpúšťadiel  v t/rok > 5 t/rok 

6.6.1 veľký zdroj znečisťovania ovzdušia  
 

Súčasťou  technologickej časti  nanášania adhezív  je koncové spaľovacie zariadenie na čistenie 

odpadových plynov REGETAR 22/3 s nainštalovaným súhrnným tepelným príkonom 700 kW 

a RVA 8000  s nainštalovaným súhrnným tepelným príkonom 320 kW. 

 

Emisné limity  

 

Vzhľadom na zneškodňovanie odpadových plynov v regeneratívnych termických zariadeniach 

sú pre plyny vypúšťané zo spaľovní platné emisné limity pre koncové spaľovacie zariadenia na 

čistenie odpadových plynov podľa prílohy č. 7 k vyhláške č. 410/2012 Z.z.  časť F ostatný 

priemysel a zariadenia, bod 7.2. nasledovne:  

 
Tab.2: Emisné limity pre koncové spaľovacie zariadenia na čistenie odpadových plynov 

Podmienky platnosti emisných limitov 

Štandardné stavové podmienky,  

- TZL, NOX, CO: suchý plyn 

- TOC: vlhký plyn  

regeneratívne zariadenia O2 ref: zodpovedajúce 

konkrétnym podmienkam 

rekuperatívne a iné zariadenia O2 ref: 17 % objemu 

 pre rekuparatívne zariadenia sa emisné limity pre CO 

uplatňujú bud ako ustanovená hodnota hmotnostného toku 

alebo ako ustanovená hodnota  hmot. koncentrácie  

Časť zdroja 
Emisný limit [mg.m-3] 

TZL NOX CO TOC 

regeneratívne zariadenia  10, 20(1) 200(2) - 20 

rekuperatívne  a iné zariadenia  10, 20(1) 200(2) 100 20 

 (1) platí pre zariadenia s vydaným povolením do 31. decembra 2010 
 (2) ak sa v spaľovanom odpadovom plyne nachádzajú dusíkaté látky, príslušný orgán určí emisný limit individuálne: jeho hodnota 

nesmie presiahnuť hmot. tok 2 kg.h-1alebo hmot. koncentráciu 350 mg.m-3. 

 

Osobitným predpisom je vyhláška MŽP SR č. 410/2012 Z.z., v ktorej sú v prílohe č. 6 

k vyhláške bod 8 Nanášanie lepidiel (VIII)  určené špecifické emisné limity pre TZL a TOC. 

Pre prevádzku nanášania adhezív je platný limit pre fugitívne emisie – 15 %  a 20%  4) platí do 

31.12.2019 pre zariadenia povolené do 31.12.2013 

 

Odpady:  

Počas prevádzky  nanášania adhezív  vznikajú nasledovné druhy odpadov: 
 Tab.3  zoznam a predpokladané  množstvo odpadov vznikajúcich z prevádzky  nanášania adhezív  

kat.č.   názov odpadu podľa 365/2015 Z.z.  predpokladané 

ročné množstvo 

v t 

07 03 04 iné organické rozpúšťadlá, premývacie 

kvapaliny a matečné lúhy 

13 

08 01 11 odpadové farby a laky obsahujúce organické 

rozpúšťadlá alebo iné nebezpečné látky  

0,23 

15 01 10 obaly obsahujúce zvyšky nebezpečných látok 

alebo kontaminované nebezpečnými látkami 

117 

15 02 02 absorbenty, filtračné materiály vrátane 

olejových filtrov inak nešpecifikovaných, 

handry na čistenie, ochranné odevy 

kontaminované nebezpečnými látkami 

10,5 

20 01 21 žiarivky a iný odpad obsahujúci ortuť 0,0125 
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Odpady vznikajúce v prevádzke „Nanášanie adhezív“ sú skladované v zhromaždisku odpadov – 

prístrešku pre kontajnery. Prístrešok pre kontajnery je prízemný objekt a je zastrešený pultovou 

strechou s okapom od prístupovej komunikácie. Objekt je osadený na betónovej ploche s 

rozmermi 24 x 24 m tak, aby bolo možné pred objektom i za objektom manipulovať s 

kontajnermi. Čelná fasáda je otvorená, zadná fasáda je uzatvorená. Bočné steny prístrešku sú 

uzatvorené.  

 

Prevádzkovaná technológia nanášania adhezív svojimi nárokmi na vstupy, množstvom 

a charakterom výstupov (odpady, ovzdušie)  dosahuje parametre BAT (najlepšie dostupné 

techniky).  

Pre povrchové úpravy za použitia org. rozpúšťadiel“ (skratka STS - Reference Document on 

Best Availlable Techniques for Surface Treatment using Solvents) bol  vydaný referenčný 

dokument v novembri 2006. Tento dokument sa zaoberá rôznymi spôsobmi povrchových úprav 

vrátane predúpravy povrchov používajúcimi rozpúšťadlové náterové systémy a uvádzajú rôzne 

techniky čistenia odpadových plynov v závislosti od vstupných koncentrácií VOC (o.i. 

kondenzácia, mokrá výpierka, regeneračná absorpcia, biologická filtrácia, adsorpcia, termické 

alebo katalytické dopaľovanie, rotačný adsorbér).  

Pre  prevádzku nanášania adhezív v BOGE Trnava platí:  

 vzhľadom na charakter výrobkov – silentbloky je potrebné  používať adhezíva s obsahom 

organických rozpúšťadiel,  

 všetky technologické zariadenia, kde sa nanášajú adhezíva sú odsávané a odpadový 

vzduch je odvádzaný do zmiešavacej komory MK100  a následne do regeneratívneho 

zariadenia REGETAR 22/3 alebo RVA 8000 (oxidačné termícké zriadenie  na 

zneškodnenie VOC). 

 Proces nanášania ako aj likvidácie VOC  v odsávanom plyne  je automatizovaný  

 Chemické látky – adhezíva a riedidlá sú skladované v izolovanom, zabezpečenom sklade  

horľavín 

 CHL – adhezíva neobsahujú  halogénované látky a nemajú  rizikové H-vety (okrem 1 

CHL). 

 Prevádzkovateľ má  vypracované prevádzkové poriadky pre zdroj znečisťovania 

ovzdušia,  STPP a TOO, havarijný plán v zmysle zákona o vodách. 

 Vykonáva monitoring z oboch výduchov z 2 regeneratívnych zariadení v súlade 

s požiadavkami zákona o ovzduší. 

 Voda nie je používaná v procese  nanášania adhezív a teda nevznikajú ani odpadové 

vody. 

 Známi dodávatelia používaných adhezív.  

 Znižovanie hladiny hluku – výduchy sú opatrené tlmičmi. 

 Pracovné prostredie – bez rizikových prác.   
 

 

Návrh monitoringu: 

 

1.  Ovzdušie  

1. Monitoring zdroja znečisťovania sa navrhuje v súlade s vyhl. 411/2012 Z.z. o 

monitorovaní emisií zo stacionárnych zdrojov znečisťovania ovzdušia a kvality ovzdušia v 

ich okolí . Ukazovatele, ktoré je potrebné kontrolovať sú: 

 

 

 

 

2. Údaje podľa vyhl. 448/2010 Z.z., ktorou sa vykonáva  zákon 205/2004 Z.z. 

o zhromažďovaní, uchovávaní a šírení informácií o životnom prostredí a o zmene 

TZL NOx CO TOC 
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a doplnení niektorých zákonov  zasielať každoročne do 15.2. na SHMU Bratislava, SIŽP 

SP Nitra.   

 

3. Pravidelne do 15.2. každoročne zasielať na SIŽP Nitra a OU - OSŽP Trnava  hlásenie 

o množstve vypúšťaných ZL do ovzdušia a výške poplatkov.  

2.Odpady 

1.o hlásenie o vzniku a nakladaní s odpadmi zasielať každoročne do 28.2. na SIŽP IŽP SP 

Nitra a na  OU- OSZP Trnava.  

 

2.Údaje podľa vyhl. 448/2010 Z.z., ktorou sa vykonáva  zákon č. 205/2004 Z.z. 

o zhromažďovaní, uchovávaní a šírení informácií o životnom prostredí a o zmene 

a doplnení niektorých zákonov  zasielať každoročne do 15.2. na SHMU Bratislava, SIŽP 

SP Nitra    
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P Prehlásenie 

 

 

Týmto prehlasujem, že som vypracoval žiadosť o vydanie povolenia / zmenu povolenia. 

Potvrdzujem, že informácie uvedené v tejto žiadosti sú pravdivé, správne a kompletné. 

   

Podpísaný:   ________________________Dátum  : ____________                     

(zástupca organizácie) 

 

Vypísať meno podpisujúceho:    

 

Pozícia v organizácii:                      _______                          

 

 

 


